VERTRA 



_ER DIE INTERNATIONALE ZUSMlMENARBEIT 
UF DEM GEBIET DES PATENTWESENS 



AUI 

PCT 

INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 

(Artikel 18 sowie Regein 43 und 44 PCT) 



Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 

17492.5/00 


»l»BrrBppe siehe Mitteilung uber die Ubermittlung des intemationalen 

Recherchent)ericlTts (Formblatt PCT/ISA/220) sowIe, soweit 
VORGEHEN zutreffend, naclistehender Punkt 5 


Internationales Aktenzeichen 

PCT/EP 00/06416 


Internationales Anmeldedatum 
(Tag/Monat/Jahr) 

06/07/2000 


(Fruhestes) Priorltatsdatum (Tag/Monat/Jahr) 

13/07/1999 


Anmelder 

CORONET-WERKE GMBH 



Dieser Internationale Recherchenk>ericht wurde von der Intemationalen Recherchenbehdrde erstellt und wird dem Anmelder gemaB 
Artikel 18 ubermlttelt. Eine Kopie wird dem Intemationalen Biiro ubermittelt. 

Dieser Internationale Recherchenbericht umfaBt insgesamt _4 Blatter. 

|X| Daruber hinaus liegt ihm jeweils eine Kopie der in diesem Bericht genannten Unterlagen zum Stand der Technik bei. 



1 . Grundlage des Bertchts 

a. 



Hinsichtlich der Sprache ist die intemationale Recherche auf der Gmndlage der intemationalen Anmeldung in der Sprache 
durchgefuhrt worden, in der sie eingereicht wurde, sofern unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

I I Die intemationale Recherche ist auf der Grundlage einer bei der BehSrde eingereichten Obersetzung der intemationalen 
Anmeldung (Regel 23.1 b)) durchgefuhrt worden. 

Hinsichtlich der in der intemationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosduresequenz ist die intemattonale 
Recherche auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das 
I I in der intemationalen Anmeldung in Schriflicher Form enthalten ist. 

[ I zusammen mit der irrtemationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

I I bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

I I bei der Beh6rde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist 

I I Die Erklamng, daB das nachtraglich eingereichte schrrftliche Sequenzprotokoll nicht uber den Offenbarungsgehalt der 
internatfonalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

I I Die Erklanjng, daB die in computerlesbarer Form erfaBten Informationen dem schriftlichen Sequenzprotokoll entsprechen, 
wurde vorgelegt. 

I I Bestlmmte Ansprtiche haben sich als nicht recherchierbar erwiesen (siehe Feld I). 
I I Mangelnde Elnheltllchkelt der Erflndung (siehe Feld II). 



Hinsichtlich der Bezelehnung der Erflndung 

pC] wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 
I I wurde der Wortlaut von der Beh6rde wie folgt feslgesetzt: 



5. Hinsichtlich der Zusammenfassung 

I I wird der vom Anmekler eingeretehte Wortlaut genehmigt. 

— wurde der Wortlaut nach Regel 38.2b) in der in FeW III angegebenen Fassung von der Beh6rde festgesetzt Der 
[X| Anmekler kann der Behorde innerhalb eines Monats nach dem Datum der Absendung dieses intemationalen 
Recherchenberichts eine Stellungnahme vorlegen. 

6. Folgende Abbildung der Zelchnungen ist mit der Zusammenfassung zu verdffentlichen: Abb. Nr. 2- 



[ I wie vom Anmelder vorgeschlagen Q keinederAbb. 

|X| well der Anmelder selbst keine Abbildung vorgeschlagen hat. 
I I well diese Abbildung die Erflndung besser kennzeichnet. 



Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 1) (Juli 1998) 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 



temationales Aktenzeichen 
PCT/EP 00/06416 



Feld III 



WORTLAUT DER ZUSAMMENFASSUNG (Fortsetzung von Punkt 5 auf Blatt 1) 



Es wird ein Verfahren zur Herstellung von Bursten mit einem Borstentrager (1) 
aus Kunststoff und einem daran befestigten Borstenbesatz aus einzelnen oder 
zu Bundel (3) zusammengefaBten Kunststoff-Borsten (2) vorgeschlagen, indem 
die befestigungsseitigen Enden (18) der Borsten oder Bundel zu einer Verdickung 
(4) aufgeschmolzen, Verdi ckungen benachbarter Borsten oder Bundel durch Nach- 
formen und Verdrangen von Kunststoff masse miteinander verbunden und die Ver- 
bindungen anschlieBend in das Kunststoffmaterial des Borstentragers (1) ein- 
gebettet werden. Hierbei werden die Verdickungen mittels eines Formwerkzeugs 
(20) zu einer definierten Tragstruktur aus benachbarte Verdickungen verblnden- 
den Stegen (6) umgeformt und anschlieBend die Tragstruktur und die sie uber- 
ragenden Borsten auf einer kurzen Lange in das Kunststoffmaterial des Borsten- 
tragers (1) eingebettet. Ferner wird eine Vorrichtung zur Durchfuhrung eines 
solchen Verfahrens und eine durch ein solches Verfahren hergestellte Burste 
vorgeschlagen. 



Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 1 (2))(Juli1998) 



INTERNATIONALSa RECHERCHENBERICHT 



inattonales AMenzelchen 

CT/EP 00/06416 



A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES 

IPK 7 A46B3/06 B29C45/14 



Nach der Intemationaien PatentMassifikation (IPK) Oder nach der nationalen Klassifikation und der IPK 



B. RECHERCHIERTE GEBIETE 



Recherchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole ) 

IPK 7 A46B B29C A46D 



Recherchlerte aber nicht zum Mindestprufstoff gehorende Veroffentlichungen. soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen 



Wahrend der intemationaien Recherche konsuftierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. venwendete Suchbegriffe) 

WPI Data, PAJ, EPO-Internal 



C. ALS WESENTUCH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie** Bezelchnung der Verdffentlichung, soweit erforderirch unter Angabe der In Betracht kommenden Telle 



Betr. Anspruch Nr. 



A,P 



DE 25 39 417 A (HERSCHE) 

18. Marz 1976 (1976-03-18) 

Seite 2, Zeile 5 - Zeile 20 

Seite 3, Zeile 6 -Seite 5, Zeile 11; 

Abbildungen 1,2 

DE 197 38 256 A (F.A.RUEB HOLDING GMBH) 

11. Marz 1999 (1999-03-11) 

in der Anmeldung erwahnt 

Spalte 1, Zeile 37 -Spalte 5, Zeile 10 

Spalte 6, Zeile 9 -Spalte 9, Zeile 54; 

Abbildungen 1-6 

DE 198 18 553 C (F.A.RUEB HOLDING GMBH) 
5. August 1999 (1999-08-05) 
Spalte 4, Zeile 33 -Spalte 5, Zeile 47; 
Abbildungen 1-4 

-/-- 



1,11,14. 
25 



1.11.14. 
25 



1,11,14, 
25 



Weitere Veroffentlichungen sind der Fortsetzung von Feid C zu 

entnehmen 



ID 



Slehe Anhang Patentfamilie 



° Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentlichungen 
"A" Veroffentlichung, die den ailgemeinen Stand der Technik definiert, 
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist 

"E" alteres Ookument, das jedoch erst am oder nach dert> intemationaien 
Anmeidedatum verdffentlicht worden Ist 

"L" VerdffentlKhung, die geeignet Ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- 
scheinen zu lassen. Oder durch die das Veroffentlichungsdatum einer 
anderen im Recherchenbericht genannten Veroffentlichung belegt werden 
soil Oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben Ist (wie 
ausgefuhrt) 

"O" Veroffentlichung, die srch auf eine mundliche Offenbamng, 

eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht 

"P" Verdffentltehung, die vor dem Intemationaien Aruneldedatum, aber nach 
dem beanspiuchten Prioritatsdatum verSffentlicht worden Ist 



T* Spatere Veroffentlichung. de nach dem Intematlonaten Aruneldedatum 
Oder dem Prioritatsdatum veroffentficfit worden ist und mit der 
Anmeldung nicht kollidiert, sondem nur zum Verstandnis des der 
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundellegenden 
Theorie angegeben ist 

■X" Veroffentltehung von besonderer Bedeutung; die beanspiuchte Erfindung 
kann altein aufgrund dieser Veroffentlichung nicht als neu oder auf 
erfinderischer Tatigkeit beaihend betrachtet werden 

"Y" Veroffentlichung von besonderer Bedeutung: die beanspruchte Erfindung 
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend t>etrachtet 
werden, wenn die Veroffentlrchung mit einer oder mehreren anderen 
Veroffentlichungen dieser Kategorie in Vert^indung gebracht wird urKi 
diese Vert>indung fur einen Facnmann naheliegend Ist 
Veroffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist 



Datum des Abschtusses der intemationaien Recherche 



31. Oktober 2000 



Absendedatum des Intemationaien Recherchenberichts 



09/11/2000 



Name und Postanschrift der Intemationaien Recherchenbehorde 
Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL-2280 HV Rljswijk 
Tel. (+31-70) 340-2040. Tx. 31 651 epo nl. 
Fax: (+31-70) 340-3016 



Bevollmdchtigter Bedensteter 



Rivero, C 
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INTERNATIONALEafECHERCHENBERICHT 



J^^Batlonales Aktenzeichen 

rer/EP 00/06416 



C.(Fbit8elzung) AIS WESENTUCH ANGESEHENE Uf^fTERLAGEN 



Kategorie* Bezeichnung der Veroffentllchung. soweit erforderiich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile 



Betr. Anspojch Nr. 



us 5 033 797 A (RUEB) 

23. Juli 1991 (1991-07-23) 

in der Anmeldung erwahnt 

Spalte 11, Zeile 6 -Spalte 21, Zeile 42; 

Abbildungen 1-13 

US 4 979 782 A (WEIHRAUCH) 
25. Dezember 1990 (1990-12-25) 
Spalte 7, Zeile 49 -Spalte 9, Zeile 60; 
Abbildungen lA-4 



1.11.14, 
25 



1.11.14. 
25 
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INTEBtjATIONAL SEARCH REPORT 

itlon on patent family members 



PCT 



latfonal Application No 

T/EP 00/06416 



Patent document 




Publication 




Patent family 




Publication 


cited In search report 




date 




member(s) 




date 


Ut ZoSvHl/ 


A 


lo-Oo-19/O 


CH 


581455 


A 


15-11-1976 


DE 19738256 


A 


11-03-1999 


AU 


8862798 A 


22-03-1999 








IJA 

WO 


9911156 A 


11-03-1999 








EP 


1009255 


A 


21-06-2000 


DE 19818553 


C 


05-08-1999 


AU 


3606699 A 




16-11-1999 








UO 


9955194 


A 


04-11-1999 


US 5033797 


A 


23-07-1991 


DE 


3920769 A 


10-01-1991 








AT 


110942 


T 


15-09-1994 








AU 


624048 


B 


28-05-1992 








AU 


5769090 


A 


03-01-1991 








CA 


2019662 A.C 


24-12-1990 








DD 


298879 


A 


19-03-1992 








OE 


59007034 


D 


13-10-1994 








EP 


0405204 


A 


02-01-1991 








ES 


2060869 


T 


01-12-1994 








JP 


2774185 


B 


09-07-1998 








JP 


3215211 


A 


20-09-1991 


US 4979782 


A 


25-12-1990 


OE 


3820372 


A 


21-12-1989 








AT 


111701 


T 


15-10-1994 








AU 


633489 


B 


04-02-1993 








AU 


3646889 


A 


21-12-1989 








BR 


8902894 


A 


01-02-1990 








CA 


1328548 


A 


19-04-1994 








CN 


1038580 


A,B 


10-01-1990 








DD 


284591 


A 


21-11-1990 








DE 


58908382 


D 


27-10-1994 








DK 


292189 


A 


16-12-1989 








EP 


0346646 


A 


20-12-1989 








ES 


2060694 


T 


01-12-1994 








FI 


892944 


A,B. 


16-12-1989 








HK 


1007477 


A 


16-04-1999 








IE 


64302 


B 


26-07-1995 








JP 


2111305 


A 


24-04-1990 








JP 


2771255 


B 


02-07-1998 








KK 


9700804 


B 


20-01-1997 








MX 


170137 


B 


09-08-1993 








NO 


179502 


B 


15-07-1996 








NZ 


229553 


A 


25-11-1992 








SU 


1724003 


A 


30-03-1992 





Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (July 1992) 



VERTRAG UBER^ INTERNATIONALE ZUSAljB>E NARBEIT AUF DEli 

REC'D 2 7 JUL ZGG1 

\vi:^o PCT 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER PRUFUNGSBERICHT 

(Artlkel 36 und Regel 70 PCT) ( / 2. 



Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 
17492.5/00 


slehe Mitteilung uber die Obersendung des tntemationaien 
WEITERES VORGEHEN vorlaufigen Prufungsberichts (Formblatt PCT/IPEA/416) 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/EPOO/06416 


1 ntemationales Anme\cie6aXum(Tag/Mona1/Jahr) 
06/07/2000 


Prioritatsdatum (Tag/Monat/Tag) 
13/07/1999 



Internationale Patentldassifikation (IPK) Oder nationale Klassifikation und IPK 
A46B3/06 



GEBIET DES PATENTWESENS 

PCT 



Anm elder 

CORONET-WERKE GMBH 



1 . Dieser internationale vorl§ufige Prufungsbericht wurde von der mit der internationalen vorldufigen PrQfung beauftragten 
Behdrde erstellt und wird dem Anmelder gemSB Artlkel 36 ubermlttelt. 



2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 4 Blatter einschiieBlich dieses Deckblatts. 

□ AuBerdem liegen dem Berlcht ANLAGEN bel; dabei handelt es sich um Blatter mit Beschreibungen, AnsprOchen 
und/oder Zeichnungen, die gedndert wurden und diesem Berlcht zugrunde liegen, und/oder Btdtter mit vor dieser 
Behdrde vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichtlinien zum PCT). 

Diese Aniagen umfassen Insgesamt BIStter. 



3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 



1 




Grundlage des Berichts 


t! 


□ 


Prioritat 


Ill 


□ 


Keine Erstellung eines Gutachtens uber Neuheit. erfinderische T^tigkelt und gewerbliche Anwendbarkeit 


IV 


□ 


Mangelnde EInheitlichkeit der Erfindung 


V 




Begrundete Feststetlung nach Artiket 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tdtigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 


VI 


□ 


Bestimmte angefuhrte Unterlagen 


VII 


□ 


Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 


VIII 


□ 


Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 



Datum der Einreichung des Antrags 
09/02/2001 


Datum der Fertigstellung dieses Berichts 
25.07.2001 


Name und Postanschrift der mit der internationalen vorlaufigen 
PrGfung beauftragten Behdrde: 

^ Europaisches Patentamt 
D-80298 Munchen 

Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 
Fax: +49 89 2399 - 4465 


BevollmSchtigter Bedlensteter /^^^^^^^^^^N^ 
Bonvin. C (f jj 

Tel. Nr. +49 89 2399 2056 ^^-fi^i^ 



Fomiblatt PCT/IPEA/409 (Deckblatt) (Januar 1994) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeichen PCT/EPOO/0641 6 



I. Grundlage des Berichts 

1 . Hinsichtlich der Bestandteile der internationalen Anmeldung {Ersatzblatter, die dem Anmeldeamt aufeine 
Aufforderung nach Artikel 14 bin vorgelegt warden, gelten im Rahmen dieses Berichts als "ursprunglich 
eingereicht" and sind iiim nicht beigefugt, weil sie Heine Andeningen enthalten (Regeln 70. 16 and 70, 1 7)): 
Beschreibung, Seiten: 

1-18 ursprungliche Fassung 



Patentanspruche, Nr.: 

1-28 ursprungliche Fassung 



Zeichnungen, Blatter: 

1/4-4/4 ursprungliche Fassung 



2. Hinsichtlich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteile standen der Behorde in der Sprache, In der 
die intemationale Anmeldung eingereicht worden ist. zur Verfugung Oder wurden in dieser eingereicht, sofem 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandteile standen der Behorde in der Sprache: zur Verfugung bzw. wurden in dieser Sprache 
eingereicht; dabei handelt es sich urn 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der Internationalen Recherche eingereicht worden ist (nach 
Regal 23.1(b)). 

□ die Veroffentllchungssprache der internationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)). 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecl<e der internationalen vorlauf igen Prufung eingereicht worden 
ist (nach Regel 55.2 und/oder 55.3). 

3. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die 
Internationale vorlauflge Prufung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das: 

□ in der internationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthalten ist. 

□ zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtragllch In schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtragllch in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ Die Erklarung, dafB das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
Offenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erklarung, daB die in computerlesbarer Form erfassten Informationen dem schriftlichen 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 

4. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Felder l-VIII. Blatt 1) (Jull 1998) 



f 

t. 



internationaler vorlaufiger 
prOfungsbericht 



Internationales Aktenzelchen PCT/EPOO/0641 6 



□ Beschreibung, Selten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 

5. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 
angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Auf Ersatzblatter, die solche Anderungen enthalten, ist unter Punid 1 hinzuweisen;sie sind diesem Benefit 
beizufugen). 



6. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 



V. Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtllch der Neuheit, der erflnderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkelt; Unteriagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 1-28 

Nein: Anspruche 

Erf Inderische Tatigkeit (ET) Ja: Anspruche 1 -28 

Nein: Anspruche 

Gewerbliche Anwendbarkeit (GA) Ja: Anspruche 1 -28 

Nein: Anspruche 



2. Unteriagen und Erklarungen 
siehe Beiblatt 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Felder l-VIM, Blatt 2) (Ju» 1998) 



INTERNATiONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/EPOO/0641 6 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 



Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung nach Regel 66.2(a)(ii) hinsichtlich der Neuheit, der 
erfinderischen Tatigkeit und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und 
Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1 . Die vorliegende Erfindung geht von einem Verfahren zur Hersteliung von Bursten, 
gemaB denn Oberbegriffs des Anspruchs 1, welches z.B. aus EP-A-0 197 384 
Oder 0 326 634 bekannt ist. 

Eine wesentliche Aufgabe liegt darin, der drei kollidierenden Forderungen der 
modernen Zahnmedizin nach einer geringen Bauhohe des Borstentragers, nach 
ausreichender Auszugsfestigkeit und nach flexiblem Verhalten des 
Borstenbesatzes Rechnung zu tragen. 

Diese Aufgabe wird insbesondere durch die Merknnale des kennzeichnenden Teils 
des Anspruchs 1 . 

Die beanspruchte Losung wird durch die zitierten Dokumente weder offenbart 
noch nahegelegt. 

Der Gegenstand des Anspruchs 1 ist daher neu und beruht auf einer 
erfinderischen Tatigkeit. 

2. Die Anspruche 2-10 sind vom Anspruch 1 abhangig und erfullen damit ebenfalls 
die Erfordernisse des PCT in bezug auf Neuheit und erfinderische Tatigkeit. 

3. Die unabhangigen Anspruche 11, 14 und 25, mit den abhangigen Anspruchen 12- 
13, bzw. 15-24 und 26-28, beziehen sich im wesentlichen auf dieselbe Erfindung 
als Anspruche 1-10. 

Daher erfullen ebenfalls die Anspruche 1 1-28 die Erfordernisse des PCT in 
bezug auf Neuheit und erfinderische Tatigkeit. 



Formblatt PCT/Belblatt/409 (Blatt 1) (EPA-April 1997) 



PATENT COOPERATION TRE^Y 

PCT 

INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 

(PCT Article 36 and Rule 70) 



Applicani s or aucnl s (lie rclercncL* 
17492.5/00 


FOR FURTHER ACTION ' Preliminar\ 

lAiiminaiion Rcporul'orm l'( riPi:A/4l6) 


lnicmali(^nal application No. 

PCT/EP00/064I6 


Inicmalional lllinLi dale u/^/r munih vcur) 
06 July 2000(06.07.00) 


Prioritx dale {duv monfh vcur) 

13 July 1999 (13.07.99) 


Inicmalional l*aicni C lassiticalion ) or naiional classiliLation am) ll*( 
A46B 3/06 


Applicani 


CORONFT-WERKF-: GMBH 





.. ...... u.xa„„„mmn rcpon nas nccn prepared h> thi.s Intcrmilional PrcliinimirN l-Aamininu AulhoriiN 

and IS iransmillcd lo the applicani accordint! lo Ariicle 3f>. ^ 

This R}-:i»()R | consisi.sot aiotal (H 4 sheeis. includmii i hi., cover .sheet. 

Q I his report ,.s also aceompa.i.ed h> ANNI XI-S. i.e.. sheds <.rihe description, claims and/or drawinus which have been 
.mended and are the basis Ic.r this report andor sheeis coniaininti rectifications made before this Auihoriix (sec Rule 
'o.lfi and Seciion 6{)7 ol the .\dtninistraii\e InsinictitMis under the PCI ). 



These annexes consist of a total ol 



sheeis 



This report contains indications relalint! to (he lollowini; ncni.s 
liasis of I he report 



^on-esiahltshmenl of opinion uith reiiard to noxehx. inxentue step and industrial applicabilit> 
Lack of unit) of inv ention 

^^it^"^ ;;lf^^"iy'ni under Article 35(2 ) u nh regard to noveltx. inventive step or industrial anplicabilitx 
t nations and cxpianations .support int: such statement «ippiicdnini\ . 



1 

II 


□ 


III 


□ 


l\ 


□ 






\I 


□ 


\ll 


□ 


\'lll 


□ 



( eriain delects in the international applicaiitni 
\'lll C ertain oKservations on the international application 



Date ol submission t»l the demand 

09 February 2001 (09.02.01 



Name and mailinti address ofthe IIM-A/I-P 



I'acsiniile No. 



Date of completion oCihis report 
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V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicabilit>- 
' citations and explanations supporting such statement 

Statement 
Novelty (N) 



Inventive step (IS) 



Industrial applicability (lA) 



Claims 
Claims 

Claims 
Claims 

Claims 
Claims 



1-28 



1-28 



1-28 



YES 
NO 
YES 
NO 

YES 
NO 



Citations and explanations 
1. 



The present invention proceeds from a method for 
manufacturing brushes according to the preamble of 
Claim 1, such as a method of the type known from 
EP-A-0 197 384 or EP-A-0 326 634. 



The problem lies essentially in reconciling three 
conflicting requirements of modern dentistry: a slim 
bristle carrier, bristles that are not easily drawn 
out and are flexible. 

This problem is solved, in particular, by the 
features of the characterising part of Claim 1. 

The citations do not disclose or suggest the claimed 
solution. 

The subject matter of Claim 1 is therefore novel and 
involves an inventive step. 

Claims 2-10 are dependent on Claim 1 and therefore 
also meet the PCT requirements for novelty and 
inventive step. 



3. Independent Claims 11, 14 and 25, together with 

Form PCT/IPEA/409 (Box V) (January 1994) ' 
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fmational application No. 
PCT/EP 00/06416 



their dependent Claims 12-13, 15-24 and 26-28, 
respectively, essentially concern the same invention 
as Claims 1-10. 

Consequently, Claims 11-28 also meet the PCT 
requirements for novelty and inventive step. 



Form PCT/IPEA/409 (Box V) (January 1994) 
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Verfahren und Vorrichtiing zur Herstelliing von Bursten sowie 

dcuiach hergestellte Bursten 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Bursten mit einem Borstentrager aus Kunststof f und einem 
daran befestigten Borstenbesatz aus einzelnen oder zu Biin- 
5 deln zusammengef afiten Kunststof f -Borsten, indem die befe- 
stigungsseitigen Enden der Borsten oder Bundel zu einer 
Verdi ckung auf geschmolzen, Verdi ckungen benachbarter Bundel 
durch Nachformen und Verdrangen von Kunststof f masse mitein- 
ander verbunden und die Verbindungen anschliefiend in das 
10 Kunststof f material des Borstentragers eingebettet werden. 

Ferner ist die Erfindung auf eine Vorrichtung zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens sowie auf nach dem Verfahren herge- 
stellte Bursten gerichtet. 

15 Die nachstehend am Beispiel von Zahnbiirsten beschriebenen 
Besonderheiten und Probleme gelten gleichermaBen fiir eine 
Vielzahl von Hygienebursten, aber auch fiir viele anderen 
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Bursten unterschiedlicher Verwendung^ doch ist der Stand 
der Technik bei Zahnbiirsten am weitesten f ortgeschritten, 
weshalb hierauf besonders eingegangen wird, 



5 In der modernen Zahnmedizin werden Zahnbiirsten mit sensi- 
bler Aktion der Borsten gefordert, wobei sich der Borsten- 
besatz den Reinigungsf lachen (Zahne und Interdental raume) 
und den Massagef lachen (Gingiva) so gut wie moglich anpas- 
sen sollte, um einerseits bei der Reinigung nicht nur den 
10 spharischen Zahnoberf lachen zu folgen, sondern auch die ge- 
wunschten Interdentalraume zu erfassen, andererseits bei 
der gewunschten Massage der Gingiva Verletzungen zu vermei- 
den. 



15 Die Forderung, die zu reinigenden und massierenden Bereiche 
der Mundhohle mit den Borsten zu erreichen, erfordert ei- 
nerseits eine gewisse Lange der Borsten, andererseits soli 
die gesamte Bauhohe (Borstenlange zuzuglich Bauhohe des 
Burstenkopf s) gering gehalten werden, um auch bei beengten 

20 Verhaltnissen in der Mundhohle eine optimale Borstenaktion 
zu gewahrleisten • Da fur die Reinigungs- und Massagewirkung 
ausschlieBlich die Borsten mafigeblich sind und der Borsten- 
trager hierzu nichts beitragt, geht das Bestreben dahin, 
die Bauhohe des Borstentragers so gering wie moglich zu 

25 halten. Dem wiederum ist eine Grenze dadurch gesetzt, daB 
die Borsten eine ausreichende Einbettungslange aufweisen 
miissen, xim die notwendige Auszugsf estigkeit zu bieten. Bor- 
sten Oder gar Bundel, die sich aus dem Borstenbesatz losen, 
bereiten nicht nur Unannehmlichkeiten in der Mundhohle, 

30 sondern konnen beim Verschlucken auch zu Gesundheitsschaden 
im Magen- /Darmtrakt fuhren. Die teilweise kontraren Forde- 
rungen nach hoher Auszugsf estigkeit und geringer Bauhohe 
lassen sich nur schwer erfiillen. 



35 Heute werden Borstenwaren, insbesondere auch Zahnbiirsten, 
noch zxim weit uberwiegenden Teil mit der herkommlichen 



wo 01/03540 ^ ^ PCT/EPOO/06416 

Stanztechnik hergestellt, d.h. die Bundel werden geschlauft 
und in vorbereiteten Lochern des Borstentragers mittels An- 
kern befestigt. Diese Technik erfordert eine Bauhohe von 
wenigstens 4 bis 6 mm fiir den Borstentrager . Die in Stanz- 
technik herges tell ten Zahnbursten konnen die heutigen Hy- 
gieneanf orderungen wegen der vorhandenen Spalte im Bereich 
der Borstenbef estigung und der damit einhergehenden Einla- 
gerung von Schmutz und Bakterien nur unzureichend erfullen. 



10 Hygienisch annahernd einwandfreie Zahnbursten lassen sich 

durch GieBverf ahren Oder thermisch-plastische Fiigeverf ahren 
erzeugen, auf die sich das Verf ahren gemafi dem Oberbegriff 
des Anspruchs 1 bezieht. Dabei werden die Borsten an ihren 
bef estigungsseitigen Enden mit Verdickungen versehen, mit 

15 denen sie entweder in die weichplastische Masse des Bor- 
stentragers eingedriickt und eingeformt oder in einer 
SpritzgieBf orm angeordnet werden, in der die Verdickungen 
mit der Schmelze der Borstentragermasse umspritzt werden. 
Hiermit lassen sich Bauhohen des Borstentragers von 3,0 bis 

20 4,5 mm verwirklichen. Die Grenze wird auch hier durch die 
die notwendige Auszugsf estigkeit bietende Einbettungslange 
der Borsten bestimmt. Die Forderung nach einer geringen 
Bauhohe des Borstentragers kollidiert insbesondere dann mit 
der Forderung nach ausreichender Auszugsf estigkeit , wenn 

25 der weiteren Forderung der modernen Zahnmedizin nach flexi- 
blem Verhalten des Borstenbesatzes Rechnung getragen werden 
soli. Dies setzt zunachst eine entsprechende Flexibilitat 
des Borstentragers selbst und damit eine bestimmte Kunst- 
stoffwahl und/oder konstruktive MaBnahmen voraus . Durch die 

30 Flexibilisierung des Borstentragers wird aber wieder die 
Auszugsf estigkeit der Borsten reduziert, da die Borsten 
nicht mehr in einer starren Umgebung gehalten sind. Dies 
gilt insbesondere dann, wenn fiir den Borstentrager ganz 
Oder teilweise gummielastische Materialien, wie Elastomere, 

35 eingesetzt werden* 
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Rein konstruktive Mafinahmen am Borstentrager bestehen bei- 
spielsweise in einer Gliederung des Borstentragers (EP 0 
577 656, WO 92/17092) in gelenkartig gestaltete Bereiche. 
5 Dies ist in der Regel aber mit einer VergroBerung der Bau- 
hohe verbunden, Gleiches gilt fur Zahnbursten, bei denen 
die Flexibilisierung des Borstenbesatzes uber elastomere 
Bereiche des Borstentragers erzielt wird (WO 97/07707, WO 
97/24048, WO 97/25899, WO 97/25900). 

10 

Es ist auch bereits versucht worden, die Borsten im Bor- 
stentrager nachgiebig zu lagern (DE 195 38 569 Al) oder den 
Borstentrager mit einem Elastomer-Material auszustatten und 
die Borsten mit diesera Material zu verschweiBen (DE 3 6 28 

15 722 Al, DE 195 30 057 Al) . Ferner ist es bekannt (WO 

97/20484) , den Borstentrager aus einem tragenden Skelett 
aus einem relativ harten Kunststoffs zu bilden und das Ske- 
lett mit einem Elastomer zu verfullen, wobei die Borsten im 
Material des Skeletts oder in dem Elastomer eingebettet 

20 sind. Eine Reduzierung der Bauhohe wird auch hier nicht er- 
reicht und ist im ubrigen die Flexibilitat des Borstenbe- 
satzes auf die elastomeren Randbereiche beschrankt. Dabei 
ist es auch bekannt (DE 197 43 556 Al) , das gespritzte Ske- 
lett nachtraglich aufzutrennen und anschlieBend mit Elasto- 

25 mer zu verfullen, 

Bei starren Borstentragern ist es bekannt (EP 0 405 204 Bl, 
DE 197 38 256 Al) , die Borstenbiindel in die Bohrungen einer 
Halteplatte einzufuhren und auf der Ruckseite der Halte- 

30 platte auf zuschmelzen und die Schmelze in entsprechende 
Einsenkungen der Bohrungen einzuformen, so daB samtliche 
Bundel ruckseitig xiber eine Art Platte verbunden sind. Die- 
se Platte wird dann von dem entsprechend ausgesparten ei- 
gentlichen Borstentrager abgedeckt, oder aber bildet sie 

35 zusammen mit der starren Halteplatte den Borstentrager. 
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Diese Ausfuhrung genugt den heutigen Anf orderungen hin- 
sichtlich der Flexibilitat von Zahnbiirsten in keiner Weise, 

Bei Zahnbiirsten mit thermoplastisch eingefugten Oder einge- 
5 spritzten Borstenbundeln mit Verdickungen am bef estigungs - 
seitigen Ende ist es bekannt (EP 0 150 785 Bl, EP 0 759 711 
Bl) , die Verdickungen an jedem Bundel nachzuf ormen, um sie 
plattenf ormig zu erweitern und dadurch die Scherf estigkeit 
in dem Borstentrager bei Einwirken von Auszugskraf ten zu 
10 erhohen, oder auch die Verdickungen benachbarter Bundel zu 
einer zusammenhangenden Verdickung zu verf ormen (EP 0 197 
384 Bl, EP 0 326 634 Al) , wobei ausschlieBlich festigkeits- 
technische Aspekte im Vordergrund stehen. 

15 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur 
Herstellung von Bursten vorzuschlagen, das bei ausreichen- 
der Auszugsf estigkeit der Borsten eine Reduzierung der Bau- 
hohe des Biirstenkopfs gestattet. In weiterer Ausgestal tung 
soli eine weitgehend steuerbare Nachgiebigkeit des Borsten - 

20 besatzes ermoglicht werden. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaB dadurch gelost, da6 die 
Verdickungen mittels eines Formwerkzeugs zu einer definier- 
ten Tragstruktur aus benachbarte Verdickungen verbindenden 
25 Stegen umgeformt werden und anschlieBend die Tragstruktur 
und die sie iiberragenden Borsten auf einer kurzen Lange in 
das Kunststoff material des Borstentragers eingebettet wer- 
den. 

30 Mit dem erf indungsgemafien Verfahren wird die am befesti- 

gungsseitigen Ende der Borsten bzw. der Bundel aufgeschmol- 
zene Kunststoff masse genutzt, um eine definierte Tragstruk- 
tur zwischen den Verdickungen der Bundel bzw. Borsten zu 
erhalten, die die an den Borstenbundeln wirkenden Zugkrafte 

35 in den gesamten Borstentrager einleiten. Fur die Auszugsf e- 
stigkeit der einzelnen oder zu Bundeln zusammengef aBten 
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Borsten ist nicht mehr allein die Scherf estigkeit des Bor- 
stentragermaterials im Bereich der Verdickungen maBgebich, 
sondern tragen hierzu wesentlich groBere Bereiche des Bor- 
stentragers bei. Auf diese Weise kann gegebenenf alls die 
5 Einbettungslange der Borsten, jedenfalls aber die Bauhohe 
des Borstentragers erheblich reduziert werden. Auch bei 
hoch flexiblen oder gummielastischen Kunststoffen fur den 
Borstentrager lassen sich geringe Einbettungslangen ver- 
wirklichen- Wahrend nach den bisher bekannten Verfahren 

10 hergestellte Burs ten mit eingebetteten Borsten die Auszugs- 
festigkeit bei einzeln stehenden Borsten bis zu 150 g und 
bei Bundeln bis zu 800 g erreicht werden konnten, laBt sich 
durch das erf indungsgemaBe Verfahren die Auszugsf estigkeit 
bei Einzelborsten auf uber 500 g und bei Bundeln auf iiber 

15 2000 g erhohen. Die bisher minimal mogliche Einbettungs- 
lange von 0,5 mm laBt sich bis auf 0,25 mm, also um die 
Halfte reduzieren. 

Die fur die gewunschte Auszugsf estigkeit notwendige Trag- 
20 struktur laBt sich unabhangig von dem Abstand der Biindel 

Oder Einzelborsten innerhalb des Borstenbesatzes , wie auch 
unabhangig vom Bundeldurchmesser erzeugen, was mit den be- 
kannten Verfahren bisher nicht moglich war. 

25 In einer bevorzugten Ausfuhrung ist vorgesehen, daB zwi- 
schen den Verdickungen und die sie verbindenden Stegen 
kunststof f f reie Aussparungen eingeformt werden, die beim 
GieBen oder SpritzgieBen des Borstentragers oder bei ther- 
moplastischen Fugeverf ahren ein vollstandiges UmflieBen der 

30 Tragstruktur gestatten und damit fur eine feste Verankerung 
des Borstenbesatzes sorgen. 

In einer bevorzugten Variante des Verfahrens ist vorgese- 
hen, daB die Verdickungen auf ihrer Borstenseite abgestutzt 
35 und die beim Umformen aus den Verdickungen verdrangte 
Kunststof fmasse zur Bildung der Tragstruktur durch den 
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SchlieBdruck des Formwerkzeugs gegen die Abstiitzung gesteu- 
ert wird. 



Durch die Formkontur des Formwerkzeugs und die Steuerung 
5 des FlieBdrucks laBt sich die aus den Verdickungen ver- 
drangte Kunsts toff masse gezielt zu der gewunschten Trag- 
struktur verteilen und die gewunschten Querschnitte in den 
Stegen der Tragstruktur verwirklichen . 



10 Eine weitere bevorzugte Variante des erf indungsgemaBen Ver- 
fahrens zeichnet sich dadurch aus, daB die beim Umformen 
aus den Verdickungen zur Bildung der Tragstruktur ver- 
drangte Kunststoff masse durch die in den Verdickungen auf- 
geschmolzene Lange der Borsten gesteuert wird. 

15 

Dieses Verfahren bietet sich insbesondere an, wenn der Bor- 
stenbesatz aus Biindeln unterschiedlichen Querschnittes , aus 
einzeln stehenden Borsten und solchen mit unterschiedlichen 
Abstanden besteht. Diese Ungleichheiten werden durch Auf- 
20 schmelzen einer mehr oder weniger groBen Lange der Borsten 
ausgeglichen, indem die zur Verdrangung zur Verfiigung ste- 
hende Masse gesteuert wird. 

Bei dem erf indungsgemaBen Verfahren kann so vorgegangen 
25 werden, daB nach dem Anschmelzen der bef estigungssei tigen 
Enden der Borsten oder Bundel die Verdickungen mit zeitli- 
cher Verzogerung im noch plastischen Zustand zu den Verbin- 
dungen umgeformt werden. Bei diesem Verfahren sind die Um- 
formkrafte relativ niedrig. 

30 

Stattdessen kann auch vorgesehen sein, daB nach dem An- 
schmelzen der bef estigungsseitigen Enden der Borsten oder 
Bundel die Verdickungen mit zeitlicher Verzogerung im noch 
duktilen Zustand zu den Verbindungen umgeformt werden. Bei 
35 dieser Verf ahrensvariante wird nur ein enger Verbund im Be- 
reich der Verdickungen, gegebenenf alls ein FormschluB er- 
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zeugt. Gleichwohl laBt sich auf diese Weise die notwendige 
Erhohung der Auszugsf estigkeit erreichen. 

Das erf indungsgemaBe Verfahren eignet sich in besonderem 
5 MaBe zur Hers tel lung von Zahnbursten Oder Hygienebursten, 
bei denen ein hochf lexibler Borstenbesatz erwiinscht ist* In 
einem solchen Fall wird so vorgegangen, daB zur Erzielung 
einer vorbestimmten Flexibilitat des Borstenbesatzes das 
Tragheitsmoment des Borstentragers in der Biegeachse des 

10 Borstenbesatzes und der Kunststoff des Borstentragers hin- 
sichtlich seines Elastizitatsmoduls so gewahlt werden, daB 
die Elexibilitat des Borstentragers allein groBer als die 
vorbestiirante Flexibilitat des Borstenbesatzes ist, und daB 
die Anzahl der Verbindungen einzelner Borsten und/oder Biin- 

15 del und deren in der Biegeachse wirksames Tragheitsmoment 
im Zusammenwirken mit dem Tragheitsmoment der Verdickungen 
zumindest lokal so gewahlt werden, daB die Flexibilitat des 
Borstentragers auf das fur den Borstenbesatz vorbestimmte 
MaB gedampft wird. 

20 

Das erf indungsgemaBe Verfahren geht, wie bereits angedeu- 
tet, von einem Stand der Technik aus, wie er beispielsweise 
in EP 0 197 384 Bl und EP 0 336 634 Al beschrieben ist. Im 
Gegensatz zu diesem Stand der Technik, der sich mit der 

25 Elastizitat des Borstenbesatzes nicht naher auseinander- 
setzt, wird bei dem erf indungsgemaBen Verfahren dem Bor- 
stentrager eine Flexibilitat (Elastizitat) verliehen, die 
groBer ist als dies fur den Bedarfsfall notwendig ist. Die- 
se Flexibilat wird durch die Auswahl des Werkstoffs, der 

30 beispielsweise ein hochelastischer Thermoplast, ein Elasto- 
mer od. dgl. sein kann, sowie dadurch vorgegeben, daB dem 
Borstentrager ein entsprechend niedriges Tragheitsmoment in 
Bezug auf die Biegeachse, die in der Regel mit der Langs - 
achse der Zahnburste zusammenf allt , verliehen wird. In ei- 

35 nem solchen Borstentrager, der ein entsprechend niedriges 
Tragheitsmoment in Bezug auf die Biegeachse aufweist 
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und/oder bei Benutzung eine starke Formanderung erfahrt, 
laBt sich die notwendige Auszugsf estigkeit nicht garantie- 
ren. Dem hilft das erf indungsgemafie Vefahren dadurch ab, 
daB die durch Umformen der Verdickungen erhaltenen Verbin- 
5 dungen einzelner Borsten und/oder Biindel in ihrer Anzahl 
und in ihrem in der Biegeachse wirksamen Tragheitsmoment 
unter Berucksichtigung des Tragheitsmomentes der Verdickun- 
gen selbst so ausgelegt werden, dafi die groBere Flexibili- 
tat des Borstentragers gedampft wird, urn auf diese Weise 
10 dem Borstenbesatz die vorbestimmte Flexibilitat zu verlei- 
hen. Diese verf ahrenstechnischen MaBnahmen konnen am Bur- 
stenkopf auch nur lokal vorgesehen werden, urn definierte 
Biegebereiche in und quer zur Langsachse des Biirstenkopfs 
zu erzeugen. 



Da die Verbindungen im wesentlichen nur zur Erhohung der 
Scherf estigkeit beitragen sollen und es inf olgedessen in 
erster Linie auf die Scherflache und das fur die Scherung 
zur Verfugung stehende Volumen ankommt, konnen die Verdic- 

20 kungen im Bereich der Stege zu einem Querschnitt umgeformt 
werden, dessen wirksames Tragheitsmoment geringer ist als 
das der Verdickungen selbst. Diese MaBnahme wird noch da- 
durch unterstiitzt, daB die Borsten im allgemeinen aus einem 
hochwertigeren Kunststoff bestehen als der Bors tentrager 

25 und somit auch die Verdickungen und Stege bzw. Gitter bes- 
sere Festigkeitseigenschaf ten aufweisen. 

Es kann ferner vorgesehen sein, daB ein Tail der Stege hin- 
sichtlich des Tragheitsmomentes soweit umgeformt werden, 
30 daB sie als Gelenke wirken. In diesen Bereichen kommt uber- 
wiegend, wenn nicht ausschlieBlich, die hohere Flexibilitat 
des Borstentragers zur Wirkung, so daB sich bereichsweise 
eine starkere Flexibilitat am Borstenbesatz zeigt. 



15 



35 
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Bei einer Variante des erf indungsgemaBen Verfahrens wird 
eine samtliche Verdickungen erfassende Tragstruktur aus be- 
nachbarte Verdickungen verbindenden Stegen vorgeformt, auf 
die Verdickungen aufgebracht und mit diesen verbunden und 
5 werden anschlieBend die Tragstruktur und die Borsten auf 
einer kurzen Lange in das Kunsts toff material des Borsten- 
tragers eingebettet. 



Diese Variante empfiehlt sich insbesondere fur groBe Bur- 
10 sten^ bei denen die Bauhohe des Borstentragers nicht im 

Vordergrund steht. Sie empfiehlt sich ferner dann, wenn fur 
die Tragstruktur aus Festigkeitsgriinden ein anderer Kunst- 
stoff als der des Borstenmaterials Oder auch ein anderer 
Werkstoff, z.B. ein Textil- oder Drahtgewebe, in das der 
15 Kunstoff der Verdickungen eindringt, eingesetzt werden 

soil. Es konnen auch beide Verfahren miteinander kombiniert 
werden, indem ein Teil der Tragstruktur durch Verdrangen 
der Kunststof fmasse aus den Verdickungen erzeugt und der 
fehlende Teil entweder nachtraglich in einem theinnischen 
20 Verfahren, z.B. aufgegossen Oder aufgespritzt Oder als vor- 
geformtes Teil mit der vorhandenen Tragstruktur verbunden 
wird. 



Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zur Durch- 
25 fuhrung des Verfahrens. Eine solche Vorrichtung weist eine 
die Borsten und/oder die Bundel des gesamten Borstenbesat- 
zes der Burste in Kanalen aufnehmende Halterung, eine Ein- 
richtung zum Zufuhren der Borsten und/oder Bundel in die 
Kanale bis in eine Position auf, in der sie mit ihren befe- 
30 stigungsseitigen Enden die Mundung der Kanale iiberragen. 
Ferner weist eine solche Vorrichtung eine Einrichtung zum 
Aufschmelzen der bef estigungsseitigen Enden und eine Form- 
einrichtung zum Nachformen der auf geschmolzenen Enden auf. 
Solche Vorrichtungen gehoren in Verbindung mit den be- 
35 schriebenen bekannten Verfahren zum Stand der Technik, Eine 
solche Vorrichtung zeichnet sich erf indungsgemaB dadurch 
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aus, daB die Formeinrichtung je einer Verdickung zugeord- 
nete Formstempel ziim seitlichen Verdrangen von Kunststoff- 
masse der Verdickungen und wenigstens eine zwischen den 
Formstempeln und der SchlieBeinheit angeordnete Formeinheit 
ziim Umformen der verdrangten Kunsts toff masse zu den Verbin- 
dungen zwischen den Verdickungen aufweist. 



Diese Formeinrichtung weist ferner vorzugsweise wenigstens 
eine zwischen den Formstempeln angeordnete, gegenuber den 
10 Formstempeln vorspringende und auf die Halterung aufsetz- 
bare SchlieBeinheit zur Bildung kunststof f f reier Zwischen - 
raxime auf . 



Die Formstempel weisen eine Formflache auf, deren UmriB zu- 
15 mindest dem UmriB der Verdickung an den bef estigungsseiti - 
gen Enden der Borsten entspricht. Mit ihnen werden die Ver- 
dickungen umgeformt, insbesondere f lachgedriickt , so daB die 
Kunststof f masse in den Bereich zwischen die Borsten bzw. 
Biindel unter Bildung der Tragstruktur verdrangt wird. Zwi- 
20 schen den Formstempeln befindet sich die SchlieBeinheit, 

die unmittelbar auf die Halterung aufsetzt, um die seitli- 
che Ausbreitung der verdrangten Masse zu begrenzen, wahrend 
die Formeinheit, die die Bereiche zwischen den Formstempeln 
und der SchlieBeinheit umfaBt, das Ausformen der Stege be- 
25 wirkt. 



Vorzugsweise ist vorgesehen, daB wenigstens die SchlieBein- 
heit gegenuber den Formstempeln und der Formeinheit vorei- 
lend ausgebildet ist, so daB zunachst diejenigen Bereiche 
30 der Tragstruktur abgesperrt werden, in die die verdrangte 
Masse nicht eindringen soli. 



Bei dieser Ausf uhrungsf orm konnen die Formstempel und die 
Formeinheit einteilig ausgebildet sein. Stattdessen kann es 
35 auch von Vorteil sein, die Formeinheit federnd abzustutzen, 
so daB bei eventuell schwankender verdrangter Masse ein 
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Ausgleich erfolgt. Auch eine getrennte Steuerung der Form- 
einheit und der Forms tempel kann von Vorteil sein. 

GemaB einem Ausf uhrungsbeispiel kann die Formf lache der 
5 Formeinheit zumindest in vorgegebenen Bereichen gegeniiber 
den Formf lachen der Forms tempel zuruckspringen, so daB die 
Kunststof fmasse im Bereich der Verbindungen in einer im 
Borstentrager zuruckgesetzten Ebene und damit beim Auslen- 
ken des Borstentragers in der Druckzone liegt. Stattdessen 
10 kann die Formflache der Formeinheit gegenuber den Formfla- 
chen der Forms tempel auch vorspringen, mit der Folge, daB 
die Verbindungen starker in die Zugzone des Borstentragers 
verlagert werden. 

15 Die Formstempel, die SchlieBeinheit und die Formeinheit 
konnen als einstufiges Formwerkzeug ausgebildet sein, so 
daB der gesamte Borstenbesatz mit diesem Formwerkzeug in 
einem Arbeitshub ausgebildet werden kann, 

20 Die Halterung mit den die Borsten und/oder Bundel aufneh- 
menden kanalen dient mit Vorteil zugleich als Widerlager 
fur das Formwerkzeug, 

Die Formeinrichtung kann ferner zumindest bereichsweise mit 
25 einer Heizeinrichtung versehen sein, um das FlieBen der 

verdrangten Kunststof fmasse zu unterstvitzen Oder den Kunst- 
stoff der Tragstruktur zu tempern. 

In bevorzugter Ausfuhrung bildet die Halterung mit den die 
30 Borsten und/oder Bundel aufnehmenden Kanalen zugleich ein 
Teil einer GieBform, insbesondere einer Spri tzgieBf orm fur 
den Borstentrager, so daB sie den Borstentrager beim Fullen 
der Form an der Seite des Borstenbesatzes abformt. Die Hal- 
terung dient also zugleich zur Positionierung der Borsten 
35 bzw. Bundel entsprechend ihrer Konf iguration im Borstenbe- 
satz sowie zur Ausbildung der Verdickungen und der Hal- 
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testruktur der Borsten bzw. Bundel und schlieBlich als 
Formteil bei der Herstellung des Borstentragers . 

Zu diesem Zweck sind die Borsten und/oder Bundel in der 
5 Halterung in Richtung der Verdickungen verschiebbar und die 
Verdickungen in der GieBform auf die gewiinschte Einbet- 
tungstiefe im Borstentrager einstellbar, wobei diese Ein- 
bettungstief e aufgrund der erf indungsgemaBen MaBnahmen mi- 
nimal sein kann, um eine minimale Bauhohe am Borstentrager 
10 bei gleichwohl ausreichender Auszugsf estigkeit der Borsten 
zu verwirklichen. 

Die Erfindung betrifft ferner eine nach dem vorgenannten 
Verfahren hergestellte Biirste, die, wie an sich bekannt, 

15 aus einem Borstentrager aus Kunststoff und einem Borstenbe- 
satz aus einzelnen oder zu Biindeln zusammengef aBten Kunst- 
stoff -Borsten besteht, die an ihren bef estigungssei tigen 
Enden mit auf geschmolzenen Verdickungen versehen sind, mit- 
tels der sie in den Borstentrager eingebettet sind. Eine 

20 solche Burste zeichnet sich erf indungsgemaB dadurch aus, 

daB die Borsten und/oder Bundel des gesamten Bors tenbesat- 
zes uber die Verdickungen verbindende Stege aus dem Kunst- 
stoff der Borsten, die eine die Auszugsf estigkeit erhohende 
Tragstruktur bilden, verbunden sind. 



Die Tragstruktur kann zumindest bereichsweise eine gerin- 
gere Dicke als die der Verdickungen aufweisen und gegebe- 
nenfalls so diinn ausgebildet sein, daB bereichsweise Ge- 
lenke gebildet werden, welche eine vor allem bereichsweise 
30 Flexibilitat des Bostentragers unterstiitzen. 

Die Auszugsf estigkeit , wie auch die Flexibilitat des Bor- 
stentragers lassen sich auch dadurch beeinf lussen, daB die 
Stege zximindest teilweise in einer anderen Ebene liegen als 
35 die Verdickungen. Liegen die Stege beispielsweise in der 
neutralen Biegeachse, werden sie durch Fliehkrafte am we- 



25 
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nigsten beansprucht; liegen sie hingegen in der Druck- oder 
Zugzone, wirken sie als Dampf ungsglied. 

Nachstehend ist die Erfindung anhand von der in den Zeich- 
5 nungen wiedergegebenen Ausf iihrungsbeispielen beschrieben. 
In der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 einen Ausschnitt einer Burste; 

10 Fig. 2 eine Draufsicht auf den Borstenbesatz gemaB Fig. 
1 ohne Borstentrager ; 

Fig. 3 einen Ausschnitt aus einer Burste mit einzeln 
stehenden Bors tenu- 
is 

Fig. 4 eine Draufsicht auf den Borstenbesatz der Burste 
gemaB Fig. 3 ohne den Borstentrager; 

Fig. 5 einen Ausschnitt einer anderen Ausf uhrungs form 
20 einer Burste mit Einzelborsten; 

Fig. 6 eine Draufsicht auf den Borstenbesatz ohne Bor 
stentrager der Ausf uhrungsf orm gemaB Fig. 5; 

25 Fig. 7 einen vergroBerten Schnitt durch den Burstenkopf 
einer Zahnburste; 

Fig. 8 eine vergroBerte Detaildarstellung des Schnitts 
gemaB Fig. 6; 



30 



Fig. 9 einen der Fig. 7 entsprechenden Schnitt in einer 
Ebene zwischen benachbarten Biindeln; 



Fig. 10 einen vergroBerten Ausschnitt des Schnitts gemaB 
35 Fig. 9; 
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Fig. 11 eine Draufsicht auf den Borstenbesatz der Zahn 

burste gemaB Fig. 7 und 9; 
Fig. 12 einen Schnitt einer Halterung fiir die Biindel in 
5 einer ersten Herstellungsstuf e; 

Fig. 13 einen Schnitt eines Formwerkzeugs in einer 
zweiten Herstellungsstuf e; 

10 Fig. 14 einen Schnitt XIV-XIV gemaB Fig. 13; 

Fig. ,15 einen Schnitt XV-XV gemaB Fig. 14; 

Fig. 16 einen Schnitt XVI -XVI gemafi Fig. 14; 

15 

Fig. 17 eine Ansicht auf die Ruckseite der Tragstruktur 

des Borstenbesatzes , der entsprechend den Figuren 
12 bis 16 hergestellt ist; 

20 Fig. 18 eine der Fig. 12 entsprechende Darstellung der 
Halterung unter Wiedergabe einer 
Verf ahrensvar iante ; 

Fig. 19 die Halterung zusammen mit einem Teil des Form 
25 werkzeugs in einer weiteren Verf ahrensstuf e; 

Fig. 20 einen Schnitt bei geschlossenem Werkzeug in der 
Ebene der Bundel und 

30 Fig: 21 einen Schnitt des geschlossenen Werkzeugs in ei 
ner Ebene zwischen den Bundeln. 

Die in den Figuren 1 bis 11 wiedergegebenen Ausf iihrungsf or - 
men von Burs ten sind nach dem erf indungsgemaBen Verfahren 
35 hergestellt. Die Burste gemaB Fig. 1 besteht aus einem Bor- 
stentrager 1 aus Kunststoff und zu Bundeln 3 zusammengef aB- 



wo 01/03540 




PCT/EPOO/06416 



ten Borsten 2, die an ihren bef estigungsseitigen Enden zu 
Verdi ckungen 4 auf geschmolzen sind. Mit diesen Verdickungen 
4 sind die Bundel 3 in den Borstentrager 1 eingebettet, 
z.B. eingespritzt , Oder in einem thermoplastischen Verfah- 
5 ren eingefugt. Die Verdickungen 4 der Bundel 3 sind uber 
eine definierte Tragstruktur 5 verbunden, die beim gezeig- 
ten Ausfuhrungsbeispiel aus benachbarte Verdickungen 4 ver- 
bindenden Stegen 6 und zwischen diesen angeordneten kunst- 
stofffreien Aussparungen 7 besteht. 

10 

Bei den Ausfuhrungsbeispiel en gemaB Figuren 3 bis 6 sind 
einzGln stehende Borsten 2 an ihren bef estigungsseitigen 
Enden wiederum mit Verdickungen 4 durch Auf schmelzen der 
Borstenenden versehen, die durch Verdrangen von Kunststoff- 

15 masse aus den Verdickungen 4 zu einer plattenf ormigen Trag- 
struktur 8 umgeformt sind, wobei die Einzelborsten 2 zu 
Gruppen zusammengef aBt sind. Bei dem Ausfuhrungsbeispiel 
gemaB Figur 5 sind die Einzelborsten 2 versetzt zueinander, 
beispielsweise in kreisf ormigen Gruppen angeordnet und sind 

20 auch hier wiederum Verdickungen 4 zu einer Tragstruktur 9 
mit Aussparungen 10 umgeformt. 

Die Figuren 7 bis lOzeigen den Kopf 11 einer Zahnbiirste mit 
unterschiedlich langen und am nutzungsseitigen Ende unter- 

25 schiedlich geformten Bundeln 12, 13, deren bef estigungssei - 
tigen Enden wiederum zu Verdickungen 4 auf geschmolzen und 
durch Verdrangen der Kunststoff masse uber Stege 6 miteinan- 
der verbunden sind, die eine Tragstruktur fur den gesamten 
Borstenbesatz aus den Bundeln 12 und 13 bilden. Die Trag- 

30 struktur und eine kurze Lange der Bundel 12, 13 sind wie- 
derum in dem Borstentrager 1 des Burstenkopfs 11 einge- 
bettet. Die Stege 6 zwischen den Verdickungen konnen, wie 
Fig, 8 und 10 zeigen, sehr diinn gehalten sein und bilden 
dann eine Art Gelenk zwischen den einzelnen Bundeln 12, 13, 

35 tragen aber gleichwohl zur Erhohung der Auszugsf estigkeit 
der Bundel 12, 13 bei. 
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In den Fig. 12 bis 16 ist eine Vorrichtung zur Durchfuhrung 
des Verfahrens bzw. zur Hers t el lung von Burs ten gemaB Fig. 
1 bis 11 gezeigt. Fig. 12 zeigt eine Halterung 15, in der 
5 die einen Borstenbesatz bildenden Bundel 16, die gegebenen- 
falls unterschiedlichen Durchmesser aufweisen, in Kanalen 
17 angeordnet sind. Die Bundel 16 werden mittels einer 
(nicht gezeigten) Zuf iihreinrichtung in die Kanale 17 der 
Halterung 15 eingefiihrt und dort in geeigneter Weise, bei- 

10 spielsweise durch Klemmen, durch Stopfen in entsprechend 
enge Querschnitte der Kanale 17 od. dgl . fixiert. Die Zu- 
fuhrung erfolgt derart, daB die Bundel 16 mit ihren befe- 
stigungsseitigen Enden 18 die Halterung 15 uberragen. Diese 
bef estigungsseitigen Enden 18 werden dann in bekannter Wei- 

15 se auf geschmolzen, so dafi sich aus der Schmelzmasse Ver- 
dickungen 19 bilden. Danach tritt eine Formeinrichtung 14 
(Fig. 13 und 14) in Wirkung, die aus einzelnen, den Verdic- 
kungen zugeordneten Formstempeln 21 und einer aus einzelnen 
Stempeln 22 gebildeten SchlieBeinheit besteht, die liber die 

20 Formstempel 21 vorragen und unmi ttelbar auf der Oberflache 
der Halterung 15 zwischen den Verdickungen 19 aufsetzen. 
Zugleich wirken die Formstempel 21 gegen die Verdickungen 
19 und verdrangen die noch weichplastische, zumindest aber 
duktile Kunststoff masse zur Seite hin, wobei die verdrangte 

25 Kunststof fmasse durch die SchlieBstempel 22 am Weiterflie- 
Ben gehindert wird. Im Raum zwischen den Formstempeln 21 
und den SchlieBstempeln 22 konnen weitere Formstempel 24 
Oder eine komplette Formeinheit 25 angeordnet sein, die die 
Kunststof fmasse zu einer definierten Tragstruktur verdran- 

30 gen, wie sie in Fig. 17 mit Blick auf die Ruckseite der 

Tragstruktur gezeigt ist. Sie besteht aus den Verdickungen 
19, diese verbindenden diinneren Stegen 26 und dazwischen 
angeordneten Aussparungen 27. 

35 Die Steuerung bei der Verdrangung der Kunststof fmasse aus 
den Verdickungen 19 geschieht durch die Formkontur der 
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Formeinrichtung 14 selbst in Verbindung mit dem SchlieB- 
druck des Formwerkzeugs 20 gegen die Halterung 15. Eine 
weitere Moglichkeit der Steuerung ist in den Fig. 19 bis 21 
gezeigt. Hier besteht der Borstenbesatz aus Bundeln 28 und 
5 29 unterschiedlichen Querschnitts . Diese werden mit ihrem 
bef estigungsseitigen Ende 30 bzw. 31 unterschiedlich weit 
in die Kanale 17 der Halterung 15 eingefuhrt. Die Borsten 
werden jeweils auf der die Halterung 15 uberragenden Lange 
auf geschmolzen, so daB unter Beriicksichtigung der Abstande 

10 zwischen den Bundeln 28, 29 soviel Kunststoff masse bereit- 
gestellt wird, daB die Abstande durch eine gleichmaBig dik- 
ke Tragstruktur 34 uberbriickt werden konnen. Das Formwerk- 
zeug 20 besteht wiederum aus Formstempeln 21 und SchlieB- 
stempeln 22. Die Forms tempel 21 verdrangen die Masse wie- 

15 derum aus den Verdickungen 32, 33 in samtliche Formhohl- 
raume mit Ausnahme der durch die SchlieBstempel 22 abge- 
sperrten Bereiche. Auf diese Weise laBt sich die in Fig. 20 
und 21 wiedergegebene Tragstruktur34 mit annahernd gleich- 
bleibendem Querschnitt trotz unterschiedlicher Querschnitte 

20 der Bundel 28, 29 und unterschiedlicher Abstande zwischen 
denselben erzeugen. 
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Patentanspruche 



1. Verfahren zur Herstellung von Biirsten mit einem Bor- 
stentrager aus Kunststoff und einem daran befestigten 
Borstenbesatz aus einzelnen oder zu Biindeln zusainmen- 
5 gefaBten Kunststoff -Borsten, indem die bef estigungs - 

seitigen Enden der Borsten oder Biindel zu einer Ver- 
dickung auf geschmolzen, Verdickungen benachbarter Bor- 
sten Oder Bundel durch Nachformen und Verdrangen von 
Kunststoff masse miteinander verbunden und die Verbin- 

10 dungen anschliefiend in das Kunststoff material des Bor- 

stentragers eingebettet werden, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Verdickungen (4, 19, 32, 33)mittels eines 
Formwerkzeugs (20) zu einer definierten Tragstruktur 
(5, 9, 34) aus benachbarte Verdickungen (4, 19, 32, 

15 33) verbindenden Stegen (6, 26) umgeformt werden und 

anschlieBend die Tragstruktur (5, 9, 34) und die sie 
uberragenden Borsten (2) auf einer kurzen Lange in das 
Kunststoff material des Borstentragers (1) eingebettet 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB 
zwischen den Verdickungen (4, 19, 32, 33) und den sie 
verbindenden Stegen (6, 26) kunststof f f reie Aussparun- 
gen (7, 10, 27) eingeformt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Verdickungen (4, 19, 32, 33) auf ihrer 
Borstenseite abgestutzt werden und die beim Umformen 
aus den Verdickungen {4, 19, 32, 33) verdrangte Kunst- 
s toff masse zur Bildung der Tragstruktur (5, 9, 34) 
durch den SchlieBdruck des Formwerkzeugs (2 0) gegen 
die Abstvitzung gesteuert wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet , daB die beim Umformen aus den Verdik- 
kungen (4, 19, 32, 33) zur Bildung der Tragstruktur 
(5, 9, 34) verdrangte Kunststof fmasse durch die zu den 
Verdickungen (4, 19, 32, 33) auf geschmolzene Lange der 
Borsten (2) gesteuert wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Verdickungen (4, 19, 32, 33) 
von mehr als zwei Borsten (2) oder Bundeln (3, 12, 13, 
16, 28, 29) zu einem sie verbindenden Gitter umgeformt 
wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB nach dem Anschmelzen der befesti- 
gungsseitigen Enden (18, 30, 31) der Borsten (2) oder 
Bundel (3, 12, 13, 16, 28, 29) die Verdickungen (4, 
19, 32, 33) mit zeitlicher Verzogerung im noch plasti* 
schen Zustand zu den Verbindungen umgeformt werden. 
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7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet , daB nach dem Anschmelzen der befesti- 
gungsseitigen Enden (18, 30, 31) der Borsten (2) oder 
Bundel (3, 12, 13, 16, 28, 29) die Verdickungen (4, 

5 19, 32, 33) mit zeitlicher Verzogerung im noch dukti- 

len Zustand zu den Verbindungen umgeformt werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7 zur Her- 
stellung von Zahnbursten oder Hygienebiirsten, dadurch 

10 gekennzeichnet , daB zur Erzielung einer vorbestimmten 

Flexibilitat des Borstenbesatzes das Tragheitsmoment 
•des Borstentragers (1) in der Biegeachse des Borsten- 
besatzes und der Kunststoff des Borstentragers (1) 
hinsichtlich seines Elastizitatsmoduls so gewahlt wer- 

15 den, daB die Flexibilitat des Borstentragers (1) al- 

lein groBer als die vorbestimmte Flexibilitat des Bor- 
stenbesatzes ist, und daB die Anzahl der Verbindungen 
einzelner Borsten (2) und/oder Bundel (3, 12, 13, 16, 
28, 29) und deren in der Biegeachse wirksames Trag- 

20 heitsmoment im Zusammenwirken mit dem Tragheitsmoment 

der Verdickungen (4, 19, 32, 33) zumindest lokal so 
gewahlt werden, daB die Flexibilitat des Borstentra- 
gers (1) auf das fiir den Borstenbesatz vorbestimmte 
MaB gedampft wird. 

25 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet , daB die aus den Verdickungen (4, 19, 
32, 33) verdrangte Kunststoff masse im Bereich der Ste- 
ge (6, 26) zu einem Querschnitt umgeformt wird, dessen 

30 wirksames Tragheitsmoment geringer ist als das der 

Verdickungen (4, 19, 32, 33). 



35 



10. 



Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9 , dadurch 
gekennzeichnet, daB ein Teil der Stege (6, 26) hin- 
sichtlich ihres Tragheitsmomentes soweit umgeformt 
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warden, daB sie als Gelenke wirken. 



11. Verfahren zur Herstellung von Bursten mit einem Bor- 
stentrager aus Kunststoff und einem daran befestigten 

5 Borstenbesatz aus einzelnen oder zu Biindeln zusammen- 

gefaBten Kunststof f -Borsten, indem die bef estigungs- 
seitigen Enden der Borsten oder Bundel zu einer Ver- 
dickung auf geschmolzen und die Verdickungen benachbar- 
ter Borsten oder Bundel miteinander verbunden und die 
10 Verbindungen anschlieBend in das Kunststoff material 

des Borstentragers eingebettet werden, dadurch gekenn- 
.zeichnet, daB eine samtliche Verdickungen (4, 19, 32, 

33) erfassende Tragstruktur (5, 9, 34) aus benachbarte 
Verdickungen (4, 19, 32, 33) verbindenden Stegen (6, 

15 26) auf die Verdickungen (4, 19, 32, 33) aufgebracht 

und mit diesen verbunden wird, und daB anschlieBend 
die Tragstruktur (5, 9, 34) und die Borsten (2) auf 
einer kurzen Lange in das Kunststoff material des Bor- 
stentragers (1) eingebettet werden. 

20 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet , daB ein Teil der Tragstruktur (5, 9, 

34) nach dem Verfahren gemaB einem der Anspruche 1 bis 
10 hergestellt und der fehlende Teil nach dem Verfah- 

25 ren gemaB Anspruch 11 auf die vorgeformte Tragstruktur 

(5, 9, 34) aufgebracht wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine nachtraglich aufgebrachte Trag- 

30 struktur (5, 9, 34) durch SpritzgieBen mit den Verdik- 

kungen (4, 19, 32, 33) bzw. der vorgeformten Trag- 
struktur (5, 9, 34) verbunden wird. 



14. Vorrichtung zu Durchfuhrung des Verfahrens nach einem 
35 der Anspruche ■ 1 bis 10 oder 12, mit einer die Borsten 
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und/oder Bundel des gesamten Borstenbesatzes einer 
Zahnburste in Kanalen auf nehmenden Halterung, einer 
Einrichtung zum Zufuhren der Borsten und/oder Bundel 
in die Kanale bis in eine Position, in der sie mit ih- 
5 ren bef estigungsseitigen Enden die Miindung der Kanale 

uberragen, einer Einrichtung zum Auf schmelzen der be- 
f estigungsseitigen Enden und einer Formeinrichtung zum 
Nachformen der auf geschmolzenen Enden, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Formeinrichtung (14) je einer Ver- 

10 dickung (4, 19, 32, 33) zugeordnete Formstempel (21) 

zum seitlichen Verdrangen von Kunststof fmasse der Ver- 
.dickungen (4, 19, 32, 33) und wenigstens eine zwischen 
den Formstempeln (21) angeordnete Formeinheit (25) zum 
Umformen der verdrangten Kunststof fmasse zu den Ver- 

15 bindungen zwischen den Verdickungen (4, 19, 32, 33) 

aufweist . 



15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet , 
daB die Formeinrichtung (14) wenigstens eine zwischen 
20 den Formstempeln (21) angeordnete, gegeniiber den Form- 

stempeln (21) vorspringende und auf die Halterung (15) 
aufsetzbare SchlieBeinheit zur Bildung kunststof ffrei - 
er Zwischenraume aufweist- 



25 16. Vorrichtung nach Anspruch 14 Oder 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigstens die SchlieBeinheit gegenuber 
den Formstempeln (21) und der Formeinheit (25) vorei- 
lend ausgebildet ist. 

30 17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Formstempel (21) und die Formeinheit (25) ein- 
teilig ausgebildet sind. 



18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 17, da- 
35 durch gekennzeichnet, daB die Formstempel (21) und die 
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Formeinheit (25) getrennt steuerbar sind. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 18, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Formflache der Formein- 
heit (25) ziimindest in vorgegebenen Bereichen gegen- 
uber den Formflachen der Formstempel (21) zuruck- 
springt . 

20. Vorrichtung nach Anspruch 14 Oder 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die SchlieBeinheit , die Formstempel (21) 
und die Formeinheit (25) als einteiliges Formwerkzeug 
.(20) ausgebildet sind. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 20, da- 
15 durch gekennzeichnet , daB die Halterung (15) mit den 

die Borsten (2) und/oder Bundel (3, 12, 13, 16, 28, 
29) aufnehmenden Kanalen (17) zugleich als Widerlager 
fur die Formeinrichtung (14) dient. 

20 22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 21, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Formeinrichtung (14) zu- 
mindest bereichsweise mit einer Heizeinrichtung verse - 
hen ist. 

25 23. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 22, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Halterung (15) mit den 
die Borsten (2) und/oder Biindel (3, 12, 13, 16, 28, 
29) aufnehmenden Kanalen (17) zugleich ein Teil einer 
GieBform fiir den Borstentrager (1) bildet und beim 

30 Fiillen der Form den Borstentrager (1) an der Seite des 

Borstenbesatz abformt. 



35 



24. 



Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 23, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Borsten (2) und/oder 
Biindel (3, 12, 13, 16, 28, 29) in der Halterung (15) 



wo 01/03540 25 PCT/EPOO/06416 

in Richtung der Verdickungen verschiebbar und die Ver- 
dickungen (4, 19, 32, 33) in der GieBform auf die ge- 
wiinschte Einbettungstief e im Borstentrager (1) ein- 
stellbar sind. 

5 

25. Biirste, hergestellt nach dem Verfahren gemaB einem der 
Anspriiche 1 bis 13, bestehend aus einem Borstentrager 
aus Kunststoff und einem Borstenbesatz aus einzelnen 
Oder zu Biindeln zusammengef aBten Kunststoff -Borsten, 

10 die an ihren bef estigungsseitigen Enden mit aufge- 

schmolzenen Verdickungen versehen sind, mittels der 
sie in den Borstentrager eingebettet sind, dadurch ge- 
kennzeichnet , dafi die Borsten (2) und/oder Biindel (3, 
12, 13, 16, 28, 29) des gesamten Borstenbesatzes iiber 

15 die Verdickungen (4, 9, 32, 33) verbindende Stege aus 

dem Kunststoff der Borsten (2) , die eine die Auszugs- 
festigkeit der Borsten erhohende Tragstruktur (5, 9, 
34) bilden, verbunden sind. 



20 26. Biirste nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet , daB 

die Tragstruktur (5, 9, 34) zumindest bereichsweise 

eine geringere Dicke als die der Verdickungen (4, 19, 
32, 33) aufweist- 



25 27. Burste nach Anspruch 25 Oder 26, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Stege (6, 26) der Tragstruktur (5, 9, 34) 
als Gelenke ausgebildet sind. 



28. Burste nach einem der Anspruche 25 bis 27, dadurch ge- 
30 kennzeichnet , daB die Stege (6, 26) zumindest teilwei- 

se in einer anderen Ebene liegen als die Verdickungen 
(4, 19, 32, 33) . 
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Translation of PCT/EPOO/06416 as filed on July 6, 2000 
METHOD AND APPARATUS FOR THE MANUFACTURE OF BRUSHES AND 
BRUSHES MANUFACTURED BY THE SAME 

The invention relates to a method for the manufacture of 
brushes with a plastic bristle carrier and a bristle 
configuration, fastened thereto and comprising individual or 
bundlewise- combined plastic bristles, in that the fastening 
side ends of the bristles or bundles are melted to a 
thickening, thickenings of adjacent bundles are interconnected 
by after shaping and displacement of the plastic mass and the 
connections are subsequently embedded in the plastics material 
of the bristle carrier. The invention is also directed at an 
apparatus for performing the method and to brushes 
manufactured according to the method. 



The special features and problems described hereinafter using 
the example of toothbrushes apply equally to numerous hygiene 
brushes, as well as various other brushes for different uses. 
However, the prior art in connection with toothbrushes is the 
furthest advanced and consequently special reference is made 
thereto . 



Modern dental medicine requires toothbrushes with a sensitive 
bristle action, the bristle configuration being adaptable to 
the greatest possible extent to the cleaning faces (teeth and 
interdental gaps) and massaging faces (gingiva) , so as on the 
one hand to not only follow the spherical tooth surfaces on 
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cleaning, but also to cover the desired interdental gaps and 
simultaneously avoiding injury during the desired massaging of 
the gingiva. 

The requirement of reaching with the bristles the areas of the 
oral cavity to be cleaned and massaged on the one hand 
requires a certain length of the bristles, whilst on the other 
the complete overall height (bristle length plus overall 
height of the brush head) is to be kept low, so as to ensure 
an optimum bristle action even in the confined circumstances 
of the oral cavity. As exclusively the bristles decisive for 
the cleaning and massaging action and the bristle carrier 
makes no contribution thereto, the aim is to keep the overall 
height of the bristle carrier as small as possible. A limit is 
placed on this in that the bristles must have an adequate 
embedding length in order to offer the necessary resistance to 
pulling out oral extraction. Bristles or even bristle bundles 
which are released from the bristle configuration not only 
have an unpleasant effect in the oral cavity, but can even 
lead to health hazards in the gastrointestinal tract if 
swallowed. The in part opposing requirements for high 
extraction resistance and low overall height can only be 
fulfilled with difficulty. 

At present brushware and in particular toothbrushes is still 
preponderantly made using conventional punching technology, 
i.e. the bundles are looped and fastened by anchoring in 
prepared bristle carrier holes. This procedure requires a 
bristle carrier overall height of at least 4 to 6 mm. 
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Toothbrushes produced by punching technology are only able to 
inadequately fulfil modern hygiene demands due to the existing 
gaps in the vicinity of the bristle fastening and the 
resulting inclusion of dirt and bacteria. 

Substantially hygienically satisfactory toothbrushes can be 
produced by molding processes or thermoplastic joining 
processes, to which the method according to the preamble of 
claim 1 relates. The fastening- side ends of the bristles are 
then provided with thickenings with which they are either 
pressed or shaped into the soft plastic mass of the bristle 
carrier or are placed in an injection mould, in which the 
bristle carrier molten mass is injection molded around the 
thickenings. This makes it possible to attain overall bristle 
carrier heights of 3.0 to 4.5. The limit is determined here 
again by the bristle embedding length offering the necessary 
extraction resistance. The requirement for a limited overall 
bristle carrier height is more particularly in conflict with 
the requirements of an adequate extraction resistance if 
account has to be taken of the further requirement in modern 
dentistry for a flexible behavior of the bristle 
configuration. This presupposes a corresponding flexibility of 
the bristle carrier and consequently a specific plastic choice 
and/or design measures. Through the f lexibilizing of the 
bristle carrier the extraction resistance of the bristles is 
reduced, because the bristles are no longer held in a rigid 
environment. This more particularly applies if wholly or 
partly rubber-like materials, such as elastomers are used for 
the bristle carrier. 
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Purely constructional measures on the bristle carrier e.g. 
consist of a dividing up of the bristle carrier into areas in 
joint-like form (EP 577656, WO 92/17092) . However, this 
generally leads to an increase in the overall height. The same 
applies in the case of toothbrushes in which the f lexibilizing 
of the bristle configuration is achieved by means of 
elastomeric areas of the bristle carrier (WO 97/07707, WO 
97/24048, WO 97/25899, WO 97/25900) . 

Attempts have already been made to resiliently mount the 
bristles in the bristle carrier (DE 19538569 Al) or to provide 
the bristle carrier with an elastomeric material and to weld 
the bristles to said material (DE 3628 722 Al, DE 19530057 
Al) . It is also known (WO 97/20484) to form the bristle 
carrier from a supporting skeleton of a relatively rigid 
plastic and fill the skeleton with an elastomer, the bristles 
being embedded in the skeleton material or in the elastomer. 
Here again no overall height reduction is obtained and the 
flexibility of the bristle configuration is restricted to the 
elastomeric marginal areas. It is also known (DE 19743556 Al) 
to subsequently separate the injection molded skeleton and 
then fill the same with elastomer. 

In the case of rigid bristle carriers it is known (EP 405 204 
Bl, DE 19738256 Al) to introduce the bristle bundles into 
bores in a holding plate and melt same onto the back of the 
holding plate, whilst shaping the melt into corresponding 
depressions of the bores, so that all the bundles are 
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connected at the back by means of a type of plate. This plate 
is then covered by the correspondingly recessed bristle 
carrier or it forms the bristle carrier together with the 
rigid holding plate. This construction in no way satisfies 
modern requirements regarding the flexibility of toothbrushes. 

With toothbrushes having thermoplastically inserted or 
injection molded in bristle bundles with thickenings at the 
fastening-side end it is known (EP 150785 Bl, EP 759711 Bl) to 
after shape the thickenings on each bundle in order to widen 
same in plate-like manner and consequently increase the shear 
strength in the bristle carrier under the action of extraction 
forces, or also to shape the thickenings of adjacent bundles 
to form a cohesive thickening (EP 197384 Bl, EP 326634 Al) , 
exclusively strength aspects being in the foreground. 

The problem of the invention is to propose a method for the 
manufacture of brushes which, in the case of an adequate 
bristle extraction resistance, allows a reduction of the 
overall height of the brush head. According to a further 
development a substantially controllable resilience of the 
bristle configuration is to be made possible. 

According to the invention this problem is solved in that the 
thickenings are shaped by a mold to a clearly defined 
support structure of webs connecting adjacent thickenings and 
then the support structure and the bristles projecting over 
the same are embedded over a short length in the plastics 
material of the bristle carrier. 
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In the method according to the invention use is made of the 
plastics mass melted at the fastening-side end of the bristles 
or bundles in order to obtain a clearly defined support 
structure between the thickenings of the bundles or bristles 
introducing the tensile forces acting on the bristle bundles 
into the complete bristle carrier. It is no longer solely the 
shear strength of the bristle carrier material in the area of 
the thickenings which is decisive for the extraction 
resistance of the individual or bundlewise combined bristles, 
but larger areas of the bristle carrier significantly 
contribute thereto. If required, this makes it possible to 
reduce to a significant extent the bristle embedding length 
and in any case the overall height of the bristle carrier. 
Also in the case of highly flexible or rubber-like plastics 
for the bristle carrier limited embedding lengths can be 
implemented. Whereas with brushes with embedded bristles 
manufactured according to known methods it was possible to 
achieve an extraction resistance in the case of individual, 
vertical bristles of up to 150 g and in the case of bundles up 
to 800 g, as a result of the inventive method the extraction 
resistance of the individual bristles can be increased to 
above 500 g and for bundles to above 2000 g. The hitherto 
minimum possible embedding length of 0.5 mm can be reduced to 
0.25 mm, i.e. by half. 

The support structure necessary for the desired extraction 
resistance can be produced independently of the spacing of the 
bundles or individual bristles within the bristle 
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configuration and also independently of the bundle diameter, 
which was not possible up to now with the known methods. 

According to a preferred development, between the thickenings 
and the webs connecting them are formed plastic -free recesses, 
which during the molding or injection molding of the bristle 
carrier or during the thermoplastic joining process allow a 
complete flow round of the support structure and consequently 
ensure a firm anchoring of the bristle configuration. 

According to a preferred variant of the method the thickenings 
are supported on their bristle side and the plastics mass 
displaced from the thickenings during shaping for forming the 
support structure is controlled against the support by the 
closing pressure of the mold. 

Due to the shaping contour of the mold and the control of the 
flow pressure the plastics mass displaced from the thickenings 
can be distributed in planned manner with respect to the 
desired support structure and the desired cross-sections can 
be implemented in the webs of the support structure. 

Another preferred variant of the method according to the 
invention is characterized in that the plastics mass displaced 
during shaping from the thickenings for the formation of the 
support structure is controlled by the bristle length melted 
in the thickenings . 
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This method is particularly advantageous if the bristle 
configuration comprises bundles having a differing cross - 
section, individual, vertical bristles and bristles with 
different spacings. These inequalities are compensated by the 
melting of a varying bristle length, in that the mass 
available for displacement is controlled. 

In the method according to the invention it is possible to 
proceed in such a way that following the initial melting of 
the fastening- side ends of the bristles or bundles, the 
thickenings are shaped with a time lag in a still plastic 
state to the connections. The shaping forces are relatively 
low in this method. 

Instead it is possible to proceed in such a way that following 
the initial melting of the fastening-side ends of the bristles 
or bundles, the thickenings are shaped with a time lag in the 
still ductile state to the connections. In this method variant 
only a narrow or confined union is produced in the area of the 
thickenings and optionally a positive engagement. However, the 
necessary increase in the extraction resistance can still be 
obtained in this way. 

The method according to the invention is particularly suitable 
for the manufacture of toothbrushes or hygiene brushes, where 
a highly flexible bristle configuration is desired. In such a 
case the procedure is such that for obtaining a predetermined 
flexibility of the bristle configuration, the moment of 
inertia of the bristle carrier in the bending axis of the 
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bristle configuration and the plastics material of the bristle 
carrier are so selected with respect to the modulus of 
elasticity thereof that the flexibility of the bristle carrier 
alone is greater than the predetermined flexibility of the 
bristle configuration, and that the number of connections of 
individual bristles and/or bundles and their moment of inertia 
acting in the bending axis in conjunction with the moment of 
inertia of the thickenings can at least locally be selected in 
such a way that the flexibility of the bristle carrier is 
damped to the predetermined amount for the bristle 
configuration . 

As has been intimated herein before, the inventive method is 
based an a prior art such as is e.g. described in EP 197 384 
Bl and EP 336634 Al . Unlike in this prior art, which does not 
involve itself further with the elasticity of the bristle 
configuration, in the inventive method a flexibility 
(elasticity) is given to the bristle carrier which is greater 
than that required for the particular need. This flexibility 
is obtained by the choice of the material, which can e.g. be a 
highly elastic thermoplastic material, an elastomer or the 
like and is predetermined in that the bristle carrier is given 
a correspondingly low moment of inertia with respect to the 
bending axis, which generally coincides with the longitudinal 
axis of the toothbrush. In such a bristle carrier having a 
correspondingly low moment of inertia with respect to the 
bending axis and/or undergoes a pronounced shape change during 
use, it is not possible to guarantee the necessary extraction 
resistance. The method according to the invention deals with 
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this problem in that the connections of individual bristles 
and/or bundles obtained through the shaping of the thickenings 
have their number and their moment of inertia acting in the 
bending axis, whilst taking account of the moment of inertia 
of the thickenings, designed in such a way that the greater 
flexibility of the bristle carrier is damped, so as in this 
way to give the bristle configuration the predetermined 
flexibility. These method measures need only be locally 
provided on the bristle head in order to produce clearly 
defined bending areas in and transversely to the longitudinal 
axis of the bristle head. 

As the connections are essentially only intended to contribute 
to an increase in the shear strength and it is consequently 
mainly a question of the plane of shear and the volume 
available for shearing, the thickenings can be shaped in the 
vicinity of the webs to a cross- section, whose effective 
moment of inertia is lower than that of the thickenings. This 
measure is aided in that the bristles generally are made from 
a higher grade plastic than the bristle carrier and 
consequently the thickenings and webs or grids have better 
strength characteristics. 

It is also possible for part of the webs, with respect to the 
moment of inertia, to be shaped to such an extent that they 
act as joints. In such areas preponderantly, if not 
exclusively, the higher flexibility of the bristle carrier has 
its effect, so that zonally there is a greater flexibility on 
the bristle configuration. 
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In a variant of the method according to the invention a 
support structure covering all the thickenings is pre- shaped 
from webs connecting adjacent thickenings, is applied to and 
connected with the thickenings and subsequently the support 
structure and the bristles are embedded over a short length in 
the plastics material of the bristle carrier. 

This variant is particularly advantageous for large brushes, 
where vital significance is not attached to the overall height 
of the bristle carrier. It is also advantageous if for 
strength reasons, a different plastic is used for the support 
structure than the bristle material or also if a different 
material, e.g. a textile or wire mesh to be penetrated by the 
plastic of the thickenings is to be used. It is also possible 
to combine both methods, in that part of the support structure 
is produced by the displacement of plastics material from the 
thickenings and the missing part is either subsequently e.g. 
molded or injection molded on using a thermal process or 
connected as a pre- shaped part to the existing support 
structure. 

The invention also relates to an apparatus for performing the 
method. Such an apparatus has a mounting support receiving the 
bristles and/or the bundles of the entire bristle 
configuration of the brush in channels, a device for supplying 
the bristles and/or bundles in the channels to a position in 
which their fastening- side ends project over the mouth of the 
channels. Such an apparatus also has a device for melting the 
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fastening- side ends and a shaping device for after shaping the 
melted ends. Such apparatuses form part of the prior art in 
conjunction with the known methods described. According to the 
invention, such an apparatus is characterized in that the 
shaping device has a male die associated with each thickening 
for the lateral displacement of the plastics material of the 
thickenings and at least one shaping unit placed between the 
male dies and the closing unit for shaping the displaced 
plastic material to the connections between the thickenings . 

Preferably said shaping device has at least one closing unit 
for forming plastic- free spaces between the male dies, 
projecting with respect to said male dies and which can be 
placed on the mounting support . 

The male dies have a shaping surface, whose outline at least 
corresponds to the outline of the thickening at the fastening- 
side ends of the bristles . With the same the thickenings are 
shaped and in particular pressed flat, so that the plastics 
material is displaced in the area between the bristles or 
bundles, accompanied by the formation of the support 
structure. Between the male dies is located the closing unit, 
which is placed directly on the mounting support in order to 
limit the lateral spread of the displaced material, whilst the 
shaping unit covering the areas between the male dies and the 
closing unit brings about the shaping of the webs. 

Preferably, at least the closing unit is in advance compared 
with the male dies and the shaping unit, so that initially 
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those areas of the support structure into which the displaced 
material is not to penetrate are blocked off. In this 
embodiment the male dies and shaping unit can be constructed 
in one piece. It can alternatively be advantageous to 
resiliently support the shaping unit, so that in the case of a 
possibly fluctuating displaced material a compensation occurs, 
A separate control of the shaping unit and the male dies can 
also be advantageous. 

According to an embodiment the shaping face of the shaping 
unit, at least in predetermined areas, can spring back with 
respect to the shaping faces of the male dies, so that in the 
area of the connections, the plastics material is located in a 
plane set back in the bristle carrier and consequently in the 
pressure zone during the deflection of the bristle carrier. 
Instead of this the shaping face of the shaping unit can 
project with respect to the shaping face of the male dies, so 
that the connections are more strongly displaced into the 
tension zone of the bristle carrier. 

The male dies, closing unit and shaping unit can be 
constructed as a one- stage mold, so that the entire bristle 
configuration can be constructed in a single working stroke 
with this mold. The mounting support with the channels 
receiving the bristles and/or bundles advantageously 
simultaneously serves as an abutment for the mold. 

The shaping device can additionally at least zonally be 
provided with a heating device in order to assist the flow of 
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the displaced plastics material or in order to temper the 
plastic of the support structure. 

According to a preferred development, the mounting support 
with the channels receiving the bristles and/or bundles 
simultaneously serves as part of a mold, particularly an 
injection mold for the bristle carrier, so that it shapes the 
bristle carrier on filling the mold on the side of the bristle 
configuration. Thus, the mounting support simultaneously 
serves for the positioning of the bristles or bundles in 
accordance with the configuration thereof in the bristle 
configuration and for the formation of the thickenings and 
support structure for the bristles or bundles and finally as a 
molding during the manufacture of the bristle carrier. 

For this purpose the bristles and/or bundles are displaceable 
in the direction of the thickenings in the mounting support 
and the thickenings can be adjusted in the mold to the desired 
embedding depth in the bristle carrier, said embedding depth 
being of a minimum nature as a result of the inventive 
measures, so as to bring about a minimum overall height at the 
bristle carrier, but still ensuring an adequate extraction 
resistance of the bristles. 

The invention also relates to a brush manufactured according 
to the above described method and which, as is known per se, 
comprises a plastic bristle carrier and a bristle 
configuration of individual or bundlewise- combined plastic 
bristles, which are provided at their fastening- side ends with 
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melted on thickenings by means of which they are embedded in 
the bristle carrier. According to the invention, such a brush 
is characterized in that the bristles and/or bundles of the 
entire bristle configuration by means of webs connecting the 
thickenings from the plastic of the bristles forming a support 
structure increasing the extraction resistance. 

The support structure can at least zonally have a smaller 
thickness than that of the thickenings and can optionally be 
so thin that zonally joints are formed, which in particular 
aid a zonal flexibility of the bristle carrier. 

The extraction resistance and also the flexibility of the 
bristle carrier can also be influenced in that the webs are at 
least zonally located in a different plane to the thickenings. 
If the webs are e.g. located in the neutral bending axis, they 
are least stressed by centrifugal forces, whereas they act as 
a damping member when located in the pressure or tension zone. 

The invention is described in greater detail hereinafter 
relative to embodiments and the attached drawings, wherein 
show : 

Fig. 1 a detail of a brush; 

Fig. 2 a plan view of the bristle configuration according to 
fig. 1, without bristle carrier; 
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Fig. 3 a detail of a brush with individual, vertical 
bristles ; 

Fig. 4 a plan view of the bristle configuration of the brush 
according to fig. 3, without the bristle carrier; 

Fig. 5 a detail of another embodiment of a brush with 
individual bristles ; 



Fig. 6 a plan view of the bristle configuration without 
bristle carrier of the embodiment of fig. 5; 

Fig. 7 a larger scale section through the head of a 
toothbrush; 



Fig. 8 a larger scale detail of the section of fig. 6; 

Fig. 9 a section corresponding to fig. 7 in a plane between 
adjacent bundles; 



Fig. 10 a larger scale detail of the section of fig. 9; 

Fig. 11 a plan view of the bristle configuration of the 
toothbrush of figs. 7 and 9; 



Fig. 12 a section through a mounting support for the bundles 
in a first manufacturing stage; 
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Fig. 13 a section through a mold in a second manufacturing 
stager- 



Fig. 14 section XIV-XIV according to fig. 13; 

Fig. 15 a section XV-XV according to fig. 14; 

Fig. 16 a section XVI -XVI according to fig. 14; 

Fig. 17 a view of the back of the support structure of the 

bristle configuration manufactured in accordance with 
figs. 12 to 16; 



Fig. 18 a representation of the mounting support corresponding 
to fig. 12 in a method variant; 

Fig. 19 the mounting support with part of the mould in a 
further method stage; 

Fig. 20 a section with the mold closed in the bundle plane; 

Fig. 21 a section of the closed mold in a plane between the 
bundles . 



The embodiments of brushes shown in figs. 1 to 11 are 
manufactured in accordance with the method of the invention. 
The brush according to fig. 1 comprises a plastic bristle 
carrier 1 and bristles 2 combined to bundles 3 and which are 
melted to thickenings 4 at their fastening- side ends. By means 
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of said thickenings 4 the bundles 3 are embedded, e.g. 
injection molded into the bristle carrier 1, or are inserted 
in a thermoplastic process. The thickenings 4 of the bundles 3 
are connected by means of a clearly defined support structure 
5, which in the represented embodiment comprises webs 6 
connecting neighboring thickenings 4 and plastic- free recesses 
7 located between the same . 

In the embodiments according to figs. 3 to 6 individual, 
vertical bristles 2 are provided at their fastening- side ends 
with thickenings 4 by melting the bristle ends and shaped by 
the displacement of plastics material from the thickenings 4 
to a plate-like support structure 8, the individual bristles 2 
being combined into groups. In the embodiment according to 
fig. 5 the individual bristles 2 are mutually displaced, e.g. 
in the form of circular groups and once again thickenings 4 
are shaped to a support structure 9 with recesses 10. 

Figs. 7 to 10 show the head 11 of a toothbrush with bundles 
12, 13 having different shapes at the use-side end and which 
are also of different lengths. The fastening- side ends of said 
bundles are once again melted to form thickenings 4 and are 
interconnected by means of webs 6 through the displacement of 
the plastics material and which consequently form a support 
structure for the entire bristle configuration of bundles 12 
and 13 . The support structure and a short length of the 
bundles 12, 13 are once again embedded in the bristle carrier 
1 of the brush head 11. The webs 6 between the thickenings 
can, as shown in figs. 8 and 10, be kept very thin and then 
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form a type of joint between the individual bundles 12, 13, 
but still contribute to increasing the extraction resistance 
of the bundles 12, 13. 

Figs. 12 to 16 show an apparatus for performing the method or 
for the manufacture of the brushes according to figs. 1 to 11. 
Fig. 12 shows a mounting support 15, where the bundles 16 
forming a bristle configuration and which optionally have 
different diameters, are placed in channels 17. The bundles 16 
are introduced by means of a not shown supply device into the 
channels 17 of the mounting support 15 and are appropriately 
fixed there in correspondingly narrow cross -sections of the 
channels 17 or the like by clips, plugs, etc. The supply takes 
place in such a way that the fastening- side ends 18 of the 
bundles 16 project over the mounting support 15. These 
fastening- side ends 18 are then melted in known manner, so 
that thickenings 19 are formed from the molten mass. A shaping 
device 14 (figs. 13 and 14) then comes into action and 
comprises individual male dies 21 associated with the 
thickenings and a closing unit formed from individual dies 22, 
which project over the male dies 21 and are placed directly on 
the surface of the mounting support 15 between the thickenings 
19, The male dies 21 also act against the thickenings 19 and 
displace the still soft plastic, but at least ductile plastics 
material to the side and said material is prevented from 
flowing further by the dies 22. In the area between the male 
dies 21 and the closing dies 22 can be provided further male 
dies 24 or a complete shaping unit 25, which displaces the 
plastics material to a clearly defined support structure, as 
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shown in fig. 17 in a view of the rear of the support 
structure. It comprises thickenings 19, the thinner webs 26 
connecting the same and the intermediate recesses 27. 

The control during the displacement of the plastics material 
from the thickenings 19 takes place through the shaping 
contour of the shaping device 14 in conjunction with the 
closing pressure of the mold 20 against the mounting support 
15. A further control possibility is illustrated in figs. 19 
to 21. Here the bristle configuration comprises bundles 28 and 
29 having a different cross-section. With the fastening- side 
end 30 or 31 thereof they are introduced to a differing extent 
into the channel 17 of the mounting support 15. The bristles 
are in each case melted to the length projecting over the 
mounting support 15, so that taking account of the spacings 
between the bundles 28, 29 sufficient plastics material is 
made available to bridge the spacings through a uniform 
thickness support structure 34. The mold 20 once again 
comprises male dies 21 and closing dies 22. The male dies 21 
once again displace the material from the thickenings 32, 33 
in all the mold cavities with the exception of the areas 
blocked off by the closing dies 22 . This makes it possible to 
produce the support structure 34 shown in figs. 20 and 21 with 
an approximately constant cross -section despite the different 
cross-sections of the bundles 28, 29 and different spacings 
between the same. 



CLAIMS 



Method for the manufacture of brushes with a plastic 
bristle carrier and a bristle configuration of individual 
or bundlewise- combined plastic bristles fastened thereto, 
in that the fastening- side ends of the bristles or 
bundles are melted to a thickening, thickenings of 
adjacent bristles or bundles are interconnected by 
subsequent shaping and displacement of plastics material 
and the connections are svibsequently embedded in the 
plastics material of the bristle carrier, characterized 
in that the thickenings (4, 19, 32, 33) are shaped by 
means of a mould (20) to a clearly defined support 
structure (5, 9, 34) of webs (6, 26) connecting adjacent 
thickenings (4, 19, 32, 33) and then the support 
structure (5, 9, 34) and the bristles (2) projecting over 
the same are embedded by a short length in the plastics 
materials of the bristle carrier (1) . 

Method according to claim 1, characterized in that 
plastic-free recesses (7, lO, 27) are formed between the 
thickenings (4, 19, 32, 33) and the webs (6, 26) 
connecting them. 

Method according to claim 1 or 2, characterized in that 
the thickenings (4, 19, 32, 33) are supported on their 
bristle side and the plastics material displaced from the 
thickenings (4, 19, 32, 33) during shaping for forming 
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the support structure (5, 9, 34) is controlled by the 
closing pressure of the mold (20) against the support. 

4 . Method according to one of the claims 1 to 3 , 

characterized in that the plastics material displaced 
from the thickenings (4, 19, 32, 33) during shaping for 
forming the support structure (5, 9, 34) is controlled by 
the length of the bristles (2) melted to the thickenings 
(4, 19, 32, 33) . 



5. Method according to one of the claims 1 to 4, 

characterized in that the thickenings (4, 19, 32, 33) of 
more than two bristles (2) or bundles (3, 12, 13, 16, 28, 
29) are shaped to a grid connecting them. 



6. Method according to one of the claims 1 to 5, 

characterized in that following the initial melting of 
the fastening- side ends (18, 30, 31) of the bristles (2) 
or bundles (3, 12, 13, 16, 28, 29) , the thickenings (4, 
19, 32, 33) are shaped with a time lag and in a still 
plastic state to the connections. 



7. Method according to one of the claims 1 to 5, 

characterized in that after the initial melting of the 
fastening- side ends (18, 30, 31) of the bristles (2) or 
bundles (3, 12, 13, 16, 28, 29) , the thickenings (4, 19, 
32, 33) are shaped to the connections with a time lag and 
in a still ductile state. 
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8. Method according to one of the claims 1 to 7 for the 
manufacture of toothbrushes or hygiene brushes, 
characterized in that for obtaining a predetermined 
flexibility of the bristle configuration the moment of 
inertia of the bristle carrier (1) in the bending axis of 
the bristle configuration and the plastic of the bristle 
carrier (l) are so selected with respect to the modulus 
of elasticity thereof that the flexibility of the bristle 
carrier (1) alone is greater than the predetermined 
flexibility of the bristle configuration, and that the 
number of connections of individual bristles (2) and/or 
bundles (3, 12, 13, 16, 28, 29) and their moment of 
inertia acting in the bending axis, in conjunction with 
the moment of inertia of the thickenings (4, 19, 32, 33), 
is at least locally selected in such a way that the 
flexibility of the bristle carrier (1) is damped to the 
amount predetermined for the bristle configuration. 

9. Method according to one of the claims 1 to 8, 
characterized in that the plastics material displaced 
from the thickenings (4, 19, 32, 33) is shaped in the 
vicinity of the webs (6, 26) to a cross-section, whose 
effective moment of inertia is lower than that of the 
thickenings (4, 19, 32, 33) . 

10. Method according to one of the claims 1 to 9, 
characterized in that, with respect to their moment of 
inertia, part of the webs (6, 26) is shaped to such an 
extent that they act as joints. 
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11. Method for the manufacture of brushes with a plastic 
bristle carrier and a bristle configuration of individual 
or bundlewise- combined plastic bristles fastened thereto, 
in that the fastening- side ends of the bristles or 
bundles are melted to a thickening and the thickenings of 
adjacent bristles or bundles are interconnected and the 
connections are subsequently embedded in the plastics 
material of the bristle carrier, characterized in that a 
support structure (5, 9, 34), covering all the 
thickenings (4, 19, 32, 33), of webs (6, 26) connecting 
adjacent thickenings (4, 19, 32, 33) is applied to and 
connected with the latter and that subsequently the 
support structure (5, 9, 34) and the bristles (2) are 
embedded over a short length in the plastics material of 
the bristle carrier (1) . 

12. Method according to one of the claims 1 to 11, 
characterized in that part of the support structure (5, 
9, 34) is manufactured according to the method of one of 
the claims 1 to 10 and the missing part according to the 
method of claim 11 is applied to the pre- shaped support 
structure (5, 9, 34) . 

13. Method according to claim 11 or 12, characterized in that 
a subsequently applied support structure (5, 9, 34) is 
connected by injection molding to the thickenings (4, 19, 
32, 33) or the pre-shaped support structure (5, 9, 34) . 
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14. Apparatus for performing the method according to one of 
the claims 1 to 10 or 12, with a mounting support 
receiving the bristles and/or bundles of the complete 
bristle configuration of a toothbrush in channels, a 
device for supplying the bristles and/or bundles in the 
channels to a position in which their fastening- side ends 
project over the mouth of the channels, a device for 
melting the fastening- side ends and a shaping device for 
the after- shaping of the melted ends, characterized in 
that the shaping device (14) has a male die (21) 
associated with each thickening (4, 19, 32, 33) for the 
lateral displacement of the plastics material of the 
thickenings (4, 19, 32, 33) and at least one shaping unit 
(25) located between the male dies (21) for shaping the 
displaced plastics material to the connections between 
the thickenings (4, 19, 32, 33) . 

15. Apparatus according to claim 14, characterized in that 
the shaping device (14) has at least one closing unit for 
forming plastic-free spaces positioned between and 
projecting with respect to the male dies (21) and which 
can be placed on the mounting support (15) . 

16. Apparatus according to claim 14 or 15, characterized in 
that at least the closing unit is in advance compared 
with the male dies (21) and shaping unit (25) . 
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17. Apparatus according to claim 16, characterized in that 
the male dies (21) and shaping unit (25) are constructed 
in one piece. 

18. Apparatus according to one of the claims 14 to 17, 
characterized in that the male dies (21) and shaping unit 
(25) are separately controllable. 

19. Apparatus according to one of the claims 14 to 18, 
characterized in that at least in predetermined areas, 
the shaping face of the shaping unit (25) springs back 
with respect to the shaping faces of the male dies (21) . 

20. Apparatus according to claims 14 or 15, characterized in 
that the closing unit, male dies (21) and shaping unit 
(25) are constructed as a one-piece mold (20) . 

21. Apparatus according to one of the claims 14 to 20, 
characterized in that the mounting support (15) with the 
channel (17) receiving the bristles (2) and/or bundles 
(3, 12, 13, 16, 28, 29) simultaneously serves as an 
abutment for the shaping device (14) . 

22. Apparatus according to one of the claims 14 to 21, 
characterized in that the shaping device (14) is at least 
zonally provided with a heating device. 

23. Apparatus according to one of the claims 14 to 22, 
characterized in that the mounting support (15) with the 
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Channels (17) receiving the bristles (2) and/or bundles 
(3, 12, 13, 16, 28, 29) simultaneously forms part of a 
mold for the bristle carrier (1) and during the filling 
of the mold shapes the bristle carrier (1) at the bristle 
configuration side. 

24. Apparatus according to one of the claims 14 to 23, 
characterized in that the bristles (2) and/or bundles (3, 
12, 13, 16, 28, 29) in the mounting support (15) are 
displaceable in the direction of the thickenings (4, 19, 
32, 33), which in the mold can be adjusted to the desired 
embedding depth in the bristle carrier (1) . 

25. Brush, manufactured according to the method of one of the 
claims 1 to 13, comprising a plastic bristle carrier and 
a bristle configuration of individual or bundlewise- 
combined plastic bristles, provided at their fastening- 
side ends with melted thickenings, by means of which they 
are embedded in the bristle carrier, characterized in 
that the bristles (2) and/or bundles (3, 12, 13, 16, 28, 
29) of the entire bristle configuration are connected by 
means of webs of the plastic of the bristles (2) 
connecting the thickenings (4, 9, 32, 33) and which form 
a support structure (5, 9, 34) increasing the resistance 
to extraction of the bristles. 

26. Brush according to claim 25, characterized in that at 
least zonally, the support structure (5, 9, 34) has a 
smaller thickness than the thickenings (4, 19, 32, 33) . 
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27. Brush according to claim 25 or 26, characterized in that 
the webs (6, 26) of the support structure (5, 9, 34) are 
constructed as joints. 



28. Brush according to one of the claims 25 to 27, 

characterized in that the webs (6, 26), at least partly, 
are located in a different plane to the thickenings (4, 
19, 32, 33) . 



0 
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ABSTRACT 



A method for the manufacture of brushes with a plastic bristle 
carrier and a bristle configuration of individual or 
bundlewise- combined plastic bristles is proposed, in that the 
fastening- side ends of the bristles or bundles are melted to a 
thickening, thickenings of adjacent bristles or bundles are 
interconnected by after shaping and displacement of the 
plastics material and the connections are subsequently 
embedded in the plastics material of the bristle carrier. The 
thickenings are shaped by means of a mold to a clearly defined 
support structure of webs connecting adjacent thickenings and 
subsequently the support structure and the bristles projecting 
over the same are embedded by a short length in the plastics 
material of the bristle carrier. An apparatus for performing 
such a method and a brush manufactured by such a method are 
also proposed. 
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Bruno Heracha . App«ns«ll 

VERFABBEM ZUR BBRSTSLLQHG BXNBB BUSR8TB MZT KUHSTSTOFFBORSTSM 



Die Erfindung besleht aich auf ein V«rfahr«n zur HerstAllun? 
eln«r BOrsta mlt thenaoplastrlschan Kunstatoffborsten. Femar 
bealefat aich dla Erflndun? auf elna Vorrlchfcun? zur Durch- 
fOhrung daa Varfabrana und auf eine Bfirata hergaatallt nach 
dan Verfahraa. 

Bel Btlratan - Inabaaondara fOr induatrlalle odar gawariiallcAa 
Anwendxangazwacke - dia einar atarkan Abnatrxung ontarworfan 
•ind« beatah^ daa BadOrAiia, dla abgantlta^aa Bo:rat«n araatsan 
und aonit: nOgXlchat alnfadlt ausvachaeln zu kdnnan, un zu ver- 
naldan, daaa dia ganza BOrata unbraudtbar wird, wann dia 
Boratan abganOtzt aind. Daalt aina ntSglichat guta Haltbarkalt 
dar Boratan erhaltan vlrd, wlrd als Borstannatarial naiatana 
ein SD6glich8«; abriebfaatar thaxvoplastischar Kunatatof f ga- 
wahlt. Einiga Kunatatoffmatarialien die hleftlr baaondara 
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geelgnet alnd, haben jedoch die Eigenschaft, da»« sie alch 
nur schlecht oder tlb«rhaupt nicht xu Bdscheln verkloben 
lasaan und dadurch «in« lel«*t l«Ssb*re Befestlgung In elnesi 
BtlrstontrSger scbwlorig lat. 

Das erflndungsgewaaaa Verfahren »it dea dieaes Probleja gel5»t 
wird, lot dadurch gakennaaleJm^t, daas die KOpfa der Boratan- 
baschttl an Bafeatigtmgaanda nlndaalrana auf Brw«ichungal:«mparatur 
orwannt verdan und auf die Boratenbtlachal eln Axlaldruck aua- 
gsttbt wlrd, sodasa aich die erwanaten Enden der BoratenbOachal 
verformen und dla Boratenendan slch unterolnandar v«rfolnden» 
und dlesa BoratenbUachel hemach In eln an BQratantragar oln- 
gesetzt warden. 

Die erflndungagamaaaa Vorrlchtung aur HerateXlung elner BQrate, 
lat dadurch gekennaeichnet , daaa eino Fornplatte alt elner 
Hahrzahl von Oeffnungen veraehen lat xur Aufnahiae von Boirsten- 
baschal^ Helaorgam vorhanden alnd zur Ervamung der elnen 
Enden der BoratenbUachel und Preasorgane vorhanden alnd aur 
Eraeugung elnea Axlaldrackea auf die erwaroiten Borstenbaachel . 

Dadurch gellngt ea, elne lelch auaweciiselbare und alchere 
Befeatlgung von BoratenbUacheln aua thermoplaatlachem Kunat- 
stoffnsaterlal In elnem BOratentrJlger au erhalten. 

In der Zeichnung lat eln Aus f Uhrungabelaplel dargeatelXt. Ea 
aeigon* 
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Pig. 1 einen Querschnitt durch einen BdrstentrSger m±t 
elngesatzten Boratanbascheln, 

Pig. 2 elne Vorrlchteng «ur Verblndung der Borsten zu 

BorstenbQacheln und Brseugung elxies Verblndungs^ 

Die Borst«hbQ»chal 1 baatoh^n aua alner Mehrsahl vcm elnsalnan 
geradM Boraten, die ala Konoflla aua olnaa tharnoplastlachan 
Xunatatof fimatarlal, belsplelsvalsa aua Polyprppylen harga** 
steXll: slnd, Dleaa Boratenbliscbel 1 alnd In elnam mlt 
Oeffnimgen veraehenen Baratontrager 2 ausvachaelbar gahalten» 
Dlaacr BQratentrHger 2 kann belsplalsvelse aua Holx, Lelcht-- 
metall^ Kunatatoff oder Stahlbloch beatahan und wlrd durch 
Schraxiban od.dgl. auf einar Untarlaga, belsplelawelaa elnar 
zyllndrlachen Troaael voraugawalaa antlang elnar Mantelllnle 
faatgenacht* Auf der elnen Selta lat dleaer Bflratentrfigar 2 
alt Anaenkungen bel den Oeffntwgen 4 veraehan. Die hlnteren 
Bnden der Boratenbtiachel X alnd durch eln dfinnea flexlblea 
Band 3 tmterelnander verbunden* Die Dlcke dleaaa flexlblen 
atrelfenfOnnlgen Verblndungabandea 3 betrflgt belaplelawelae 
atwa 0,3 Bsi und beateht aua den glelchen Material wle die 
Bora ten* 

Die Heratellung elnar Bflrate gemSaa dar Erflndung erfolgt 
In folgender Welae* Vie aus Fig. 2 hervorgeht, werden die 
au elnem Zyllnder gefonaten Boratenbtiachel 1 In die LOcher 
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olner mlt Ansenktmgan 10 var9ah«n«n Ponnpla^te 8 oln^Mtackt:* 
ciesa BorstenbQschel 1 alnd in der aus Metall baatahendan 
Forasplatta 8 In Axialrichtung verschlebbar und ragan auf dar 
ainan Salta tibar dleaa hinaus. Gegan dlasa harauaragandan 
£nden dar BorstanbQschal llagt alna Praaaplatta 9 an, valcha 
xnlt Drack In Richtung dea Pfailas A verachoban wardan kann* 
Auf dar entgagangaaatatan Saliba dar Fonyqc>lat:ta ft baflndat 
slch aina Haisplatta 6, ac%rla ain dOnnas BlnlagabXac^ 7# daa 
svlt einar gagan dla Fcrmplatta 8 of fanan^flachan Hut; varsahan 
lat* Dla Nut let so ausgebildati, daaa ala Qber dla Bralta dar 
BorstanbOschal 1 hlnauaragt und zur AufnahM daa au biXdanden 
Varbindungabandaa 3 dlant, Nachdam dla Boratanbtiac^l I In 
die Por5?>latta 8 von Hand elngesatzt wurdan, wlrd dla Haia?- 
platta 6 enrMrtnt, Dla rascha BzvSLrxaung arfolgt adndaatana bis 
auf EnralchungataXB^ratur, voraug8%9alaa abar bis auf 6<dimala-» 
tei&paratur* valcha ja nacdi dam wx^rmAml^Bn Kunststof f in dar 
GrSasanordnung von 200^ - 300^C llagt. Durch dia Kflraiaaln-^ 
wlrkung wardan dia KOpfa der Borstanbdsehal 1 arwftmAi und 
baginnan su schnalsan* Glaichaaitig wlrd auf dia Prasaplatta 9 
eln Druck In Klchtxmg das Pfailas h ausgaUbt, aodaas sich dia 
Dorstanbtiachal 1 in Axlalrlcrhtung gegan dia Haiaplatta 6 hin 
varschieban. Dar gaaclii&olaana Kunststof f am Kopf dar Borstan- 
bOachal 1 varblndat dia ainzalnan Borstan untarainandar und 
fllesst nvm ao%iFohl In die Ansenkungan 10 hlnaln ala auch in 
dia flac^a Kut daa Sinlageblachaa 7 hinain und fQllt diaaa* 
Oadurch argibt alcb aina unlfiabara Varbindung dar ainaalnan 
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Borsten imd Borstenbtlschel 1 nit dem Verblndungsband 3, das 
soiai't au8 dea gescbmolzeMn Borstanmaterial gablldat: wlrd* 
Dim Heispla^te 6 wlrd sodarin abgahdben, vorauf das Gebllda 
bestehand aus den Borstenbllschal saat Verbindongsband 3 
aus dar Formplatta harausgahoben vardan kann« Hernach ar-- 
folgt das Einsetsan In elnen BrflstanteSgar 2, via dlas aus 
Fig* 1 harvorgaht. 

Anstella alner abanan Fonsplatta ktSnnta dlasa auch su alnm 
Sylindar gaw51bt sein, mlcher drahbar Ist^ sodass aina 
kontinularlicha Herstallung solchar an ainan Varblndungs- 
6t:ralfan 3 hSngandan BorstanbOschal 1 zodgllch 1st. 

Bina auf dia baachrlcd^ana Welsa hargastallta Rotations-* 
Btlrsta wlrd ^rzugswalsa in einar Vorrlchttmg sur Herstallung 
von Betonb&dan sun Abstraifen von Seuid varwandat. 
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Verfahren zur neretellung ein«r BUrstfi mlfc au« thenao- 
plastischttBi Kunststoff bestehenden fiorstehbQscheln, dadurch 
gekennzelchnat, dass die Ktfpfe der Borst«nbQach«l (1) am 
Eafeatlgungsende Eilndestana auf Erwatchungate»p«ratur 
ervarmt verden und auf die BorstenbQachel (1) ein Axial*- 
druck (A) ausgeilbb wird, sodass sich die erwar»ten Enden 
der BorstenbOschel (1) verforroen und die Borstenenden sich 
untereinander verbinden, und diese BorstenbOBchel (1) hernach 
in einen Biirstentrager (2) elngeaetzt werden* 

UHTBRANSPRUECHB 



1, Verfahren nach Patentanspruch 1^ dadurch gekennaeichnel:^ 
dass die Borstenenden auf Schmelatenrperatur erwarmt verden 
und aus dem geschsiolzenen Borstenmaterial ein Verbindungs"* 
band (3) gebildet wird. 

2. Verfahren nach Paten t an spruch dadurch gekennzeichnet, 
daas die BorstenbQschel elnen verbreiterten Kopf (4) haben. 

PATENTANSPRDCH 11 

Vorrichtung zur Ausftihrung des Verfahrena nach Patentan- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Formplatte (8) mit 
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einer Mehrzahl von Cef fnungen varsahen iat 2ur Aufnahaae 
von DoratLenbUschel (1), Helzorgana (6) vorhandan alnd zur 
£r%»anmm9 dar elnen Bndan dar BorstonbOBchal (1) und Preaa-* 
organa (9) vorhandan alnd zux Ersaugung elnaa Axlaldruckas 
(A) auf die erv^XBrten Borstanbaaehal (!)• 

UKTERAKSPRSBCBB 



3, Vorrlcfatung nach Patantanapruch II # dadur^ gakennzaichnat, 
dass die Oaf fnungen In dar Formplatta zur Aufnahaae dar Boratan- 
bfiachal (1) zylindriach auagabildet und in einar einslgan 
Relhe angaordne^ aind« 

4« Vorrichtung nach Patantanspmch II, dadurch gekennzaichnat, 
dasa die Oaffnungen in dar Formplatte (8) auf dor Saite dea 
Heizorganaa (6) angeaenkt sind, 

5. Vorrichtung nach Patantanapruch Il# dadurch gakannzaichnat, 
dasa die BorstanbQschel (1) in der Fonnplatte (8) axialver-* 
achiebbar gehalten aind und fiber die Poraiplatte (S) voratehen 
und daa Pressorgan eine bawegliche Presaplatte (9) iat, %#elche 
auf daa vom Heizorgan (6) abgevandte Ende dar BoratenbOachel 
(1) einvirkt. 

6. Vojcrichtung nach Patentanspruch IX, dadurch gekennzaichnet, 
daas das Heizorgan eine Heizplatte <6) iat und zwischen dieae 
und der Fonnplatte (8) eine Binlage (7) wit einer aich gegen 
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die Fonaplatte (8) hln 0£fnen<ten^ flach^n Kut •Ingalegt isti 



PATEKTANSPRUCH III 
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Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(g) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Borstenfeldern sowie damit hergestelltes Borstenfeld 

(g) Ein Borstenfeld (5) fur Bursten mit einer Halteplatte (1), 
diese durchsetzenden Lochungen (2) und durch diese Lo- 
chungen (2) gefuhrten Kunststoffborsten (4) wird dadurch 
hergestellt, daS die Halteplatte (1) auf deren den freien 
Arbeitsenden (6) der Borsten (4) abgewandter Oberseite 
(8) mit Vorsprungen (9) mit Hinterschneldungen (10) oder 
Einziehungen oder dergleichen versehen wird, dafS die 
Borsten (4) in diese Lochungen (2) mit einem in den Be- 
reich der Hinterschneidungen (10) ragenden Uberstand 
eingefuhrt werden, dafS die Borsten (4) im Bereich der 
Hinterschneidungen (10) derart erhitzt werden, daft eine 
die Hinterschneidungen ganz oder teilweise ausfullende 
Schmeize oder plastische Masse aus dem Kunststoff der 
Borsten (4) entsteht und daR durch die danach erstarren- 
de Masse aus Kunststoff der Borsten Formschlul^ zwi- 
I schen den Borsten (4) oder Borstenbuschein (3) und den 
, Hinterschneidungen (10) und somit der Halteplatte (1) ge- 
• bildet wird. Glelchzeitig kann durch diesen Anschmelz- 
vorgang eine hohe oder absolute Dichtigkeit im Bereich 
der Enden (7) der Borsten (4) und zumindest im Nachbar- 
bereich der Oberseite (8) oder auch noch rnnerhalb der 
Lochungen (2) der Halteplatte (1) erzielt werden. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bet riff I ein Verfahren zuni Hersiellen von 
Borstenfeldem fur Biirsten, wobei Biischel von Kunststotf- 
borsten in Lochungen einer Halteplatte eingefuhrt und die 
ihren spateren freien Arbeitsenden abgewandten Enden niit- 
einander verse hniolzen und dadurch an der Halteplatte fest- 
gelegl werden. 

Die Erfindung betrifft femer eine Vorrichtung zuni Her- 
stellen von Borstenfeldem fur Biirsten niit einer Halteplatte 
und dieser gegenuber vorstelienden Buscheln von Kunst- 
stoffborsten. 

SchlieBlich betrifft die Erfindung ein Borstenfeld init ei- 
ner Halteplatte und dieser gegenuber vorstehenden Bu- 
scheln von Borsten aus Kunststoff fur eine Burste, herge- 
stellt gemaB deni vorerwahnten Verfahren und/oder mitre Is 
der vorerwahnten Vorrichtung. 

Ein Verfahren der eingangs genannten Art, eine Vorrich- 
tung zu seiner Durchfuhrung und ein entsprechendes Bor- 
stenfeld fiir Biirsten, insbesondere fur Zahnbiirsten, ist aus 
der EP-B-0 405 204 bekannt und hat sich bewalirt. Es kon- 
nen dabei auf einfache und rationelle Weise aus Einzelbor- 
sten und Borstenbiischeln Borstenfelder gebildet werden, 
bei denen die Borstenbuschel und das Borstenfeld beliebige 
geometrische Anordnungen der freien Arbeitsenden derein- 
zelnen Borsten haben konnen und die Befestigung an einer 
Halteplatte eine Verankerung mit Ankerplattchen vermeidei. 
Dariiber hinaus erlaubt die Halteplatte die Bildung von an 
einem Burstenkorper auswechselbar anbringbaren Borsten- 
feldem, was der Hygiene bei Zahnbursten forderlich ist, 
ohne zu viel Abfall zu verursachen, weil die Biirstenkorper 
mit Sdel mehrfach weiterverwendet werden konnen. 

Fur das Verschmelzen der Borsten mit der Halteplatte ist 
jedoch erforderlich, dai3 sie aus demselben hochwertigen 
Kunststoff bestehen miissen, aus dem auch die Kunsrstoff- 
borsten gefertigt sind. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs genannten Art 
zu schaffen, wodurch emioglicht wird, die Halteplatte und 
die Kunststoffborsten aus unterschiedlichen Werkstoffen zu 
fertigen und fiir den Werkstoff der Halteplatte einen anderen 
Werkstoff als fiir die Borsten zu wiihlen, beispielsweise ei- 
nen preisweneren Werkstoff oder einen Werkstoff mit fUr 
cine Halteplatte gunstigcrcn Eigcnschaftcn. Fcrner bestcht 
die Aufgabe, ein Borstenfeld der eingangs genannten Art zu 
schaffen. bei welchem die Kunststoffborsten und die Halte- 
platte aus unterschiedlichen Werkstoffen bestehen konnen. 

Die Losung dieser scheinbar widerspriichlichen Aufgabe 
besteht darin, daB an der Halteplatte auf deren den freien Ar- 
beitsenden der Borsten abgewandten Oberseite Vorspriinge 
mit Hinterschneidungen gebildet werden, daB danach die 
Borsten in dicse Lochungen mit einem in den Bereich der 
Hinterschneidungen ragenden Uberstand eingefuhrt wer- 
den, dal3 die Borsten im Bereich der Hinterschneidungen 
derart erhitzt warden, da6 eine die Hinterschneidungen ganz 
Oder teilweise ausfiillende Schmelze oder plastische Masse 
aus dem Kunststoff der Borsten enlsteht, und daB durch die 
danach erstarrende Masse aus Kunststoff FormschluB zwi- 
schen den Borsten oder BorstenbOscheln und den Hinter- 
schneidungen der Halteplatte gebildet wird. 

Auf diese Weise ist es nicht mehr erforderlich, die Bor- 
sten-Enden bei ihrer gegenseitigen Verschnielzung auch mit 
der Halteplatte selbst zu verschmelzen, also Borsten und 
Halteplatte aus demselben Kunststoff' zu fertigen. Vielmehr 
ergibt sich die Moglichkeit, zwardie Borsten eines Borsten- 
biischels weiterhin miteinander zu verschmelzen, mit der 
Halteplatte aber die Verbindung iiber den erwahnten Form- 
schluB herzustellen, so daB die Halteplatte aus einem ande- 



ren Werkstoff* bestehen kann. Es kann also prakdsch eine 
Vemietung zwischen den Borstenbiischeln und der Halte- 
platte durchgefuhrt werden. Dabei ergibt sich durch diese 
Verfahren s weise eine absolute Dichtigkeii zwischen den 
S Borsten und den jeweiligen Halteplatien unabhangig von 
deren Werkstoff, weil die plastische oder Schmelz- Masse 
des Kunststoffes der Borsten in jede urspriingliche Offnung, 
auch in Zwischenraume zwischen den einzelnen Borsten ge- 
langt und solche Offnungen dicht verschlieBt. 
to Fur die endgiiltige Burstenfenigung kann die mit Borsten 
versehene Halteplatte in eine SprilzguBform eingelegt wer- 
den, um durch Umspritzen einen Handgrift' oder andere Be- 
festigungselemente anzubringen. Femer konnte eine mil den 
Borsten in erfindungsgemaBer Weise bestuckte Halteplatte 
15 gemaB Fig. 8 von EP-B-0 405 204 in einen schon gefenigten 
Burstenkorper mit Stiel oder HandgritY eingesetzt und dort 
befestigt warden, wobei es sich auch uni eine auswechsel- 
bare Halteplatte etwa gemaB DE-B-196 00 767 oder gemaB 
DE-U-91 09 625 handeln kann. 
-^0 Femer ist es jedoch auch moglich, daB die Halteplatte von 
vomeherein etwa analog der Ausfuhrungsfomi geniiiB Fig. 9 
von EP-B-0 405 204 Bestandteil des Biirstenkorpers ist, also 
diesen bildet und selbst einen Handgrift^ oder Stiel hat. 
Eine besonders zweckmaBige Ausgestaltung des erfin- 
25 dungsgemiiBen Verfahrens kann darin bestehen, daB eine 
Halteplatte mit Lochungen fur die Borstenbuschel im 
SpriizgieBvarfahren hergestellt wird, wobei an Zwischen- 
stege und Zwischenraume zwischen den Lochungen auf der 
Ober- oder Riickseite Vorspriinge, insbesondere stiff artige, 
30 leistenformige, im Querschnitt mehreckformige und/oder 
ringformige Vorspriinge, mit Kreisring- oder Mehreckfomi, 
angeformt und diese Vorspriinge anschlieBend, insbeson- 
dere unter Wanneeinwirkung, angestaucht werden, so daB 
an ihrem der Haltepiatte abgewandten Ende ein ihren Quer- 
ns schnitt ubertreftender Kopf, eine Verbreiierung oder derglei- 
chen Uberstand gebildet wird. 

Auf diese Weise kann eine Halteplatte aus praktisch belie- 
bigem Werkstoff', insbesondere Kunststoff^ gefertigt werden, 
bei welcher den Lochungen benachbari gaaignete Vor- 
40 sprunge angeordnet sind, die durch Anstauchen mit dan ge- 
wunschten Hinterschneidungen versahen warden konnen. 
Beim anschlieBenden Verschmelzen der Borsten wird die 
Schmelze oder plastische Masse zumindest bereichsweise 
unter dicsc Kopfe, Vcrbrcitcrungcn oder dcrglcichcn gclan- 
45 gen und so gegen ein Herausdriacken aus der Lochung gesi- 
chert. Somit konnen die Borsten bei einer in aller Regel an 
ihnen auftretenden, von ihrem freien Arbeitsende her in 
Richtung der Halteplatte wirkenden Belastung nicht durch 
die Lochung verschoben werden. 
50 Besonders gunstig ist es dabei, wenn der Querschnitt der 
Vorspriinge mit geringerer Abmessung als der Abstand der 
Lochungen der Halteplatte gcwahlt wird. Dadurch ergibt 
sich eine in beiden Richtungen wirksame Hinterschneidung 
zwischen den durch das Ans tauchen gebildeten Kopfen 
55 Oder dergleichen Verbreiterungan und der Oberseite der Lo- 
chungsrander, so daB Borsten sowohl in Druck- als auch in 
Zugrichtung durch ihr Verschmelzen und das AusfuUen die- 
ser Hinterschneidung testgelegt werden konnen. 

Die Halteplatte mit ihren Vorsprungen kann aus einem 
60 Kunststoff, der eine hohere Schmelztemperatur als der 
Kunststoff der Kunststoffborsten hat, gespritzt werden. Dies 
ermoglicht es, fiir die Halteplatte einen entsprechend wider- 
standsfahigen und unter Umstanden auch preiswerten 
Kunststoff zu wahlen, bei welchem die Hinterschneidungen 
65 durch Anstauchen entsprechend bemessener Vorspriinge ge- 
schaffen werden konnen, ohne daB diese durch das anschlie- 
Bende Verschmelzen der in den Bereich der Hinterschnei- 
dungen ragenden KunsrstoftTjorsten wieder geschmolzen 
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und eventuell zerstort werden. 

Die Erfindung erlaubt es jedoch auch, daB die Halteplatte 
aus Metall oder Metallblech gefertigt, zum Beispiel ausge- 
stanzt wird und daB von der Seite, auf welcher die Borsten in 
Gebrauchsstellung uberstehen, die Lochungen derart einge- 5 
driickt werden, daB die Lochungsrander an der Oberseite 
uberstehen und zumindest bereichsweise von der jeweiUgen 
Lochung, eine Hinterschneidung bildend, wegweisen. Ge- 
gebenenfalls kann schon bei Durchdriicken der Lochungen 
dafur gesorgt werden, daB die dabei auf die Oberseite einer LO 
solchen Metall-Halteplatte hochgebogenen Blechteile durch 
ein entsprechendes Foniigegenstuck derart biegen, daB von 
vorneherein die gewiinschte Hinterschneidung entsteht. 

Eine bevorzugte Verfahrensweise vor ailem bei einer Fer- 
tigung der Halteplatte aus einem Kunststoff kann darin be- 15 
stehen, daB die Borstenbiischel zunachst in die Lochungen 
der Halteplatte eingebracht und eingefiillt werden - bei- 
spieisweise gemaB EP-B-0 405 204 Bl oder auch gemaB 
EP-B-0 346 646 oder in anderer Weise - daB dann die an 
der Oberseite der Halteplatte uberstehenden Vorspriinge 20 
durch Hitzeeinwirkung angeschmolzen und/oder gestaucht 
und danach die uber die Oberseite der Halteplatte und die 
angestauchren Vorspriinge uberstehenden oder zumindest 
bis in den Bereich dieser Vorspriinge ragenden Halteenden 
der Borsten angeschmolzen werden. Dies ennoglicht eine 25 
Fertigung in einem DurchlautVerfahren, bei welchem die 
einzelnen Verfahrensschritte nacheinander durchgefuhrt 
werden konnen, wobei eine oder mehrere Heizstationen zum 
Anschmelzen zunachst der Vforspriinge und dann der Bor- 
sten dure hi au fen werden konnen. 30 

Dabei ist es fur die Bildung von dem Querschnitt der Vor- 
spriinge ubertreffenden Kopfen, Verbreiterungen oder Uber- 
standen und die AusfuUung der Hinterschneidung mit dem 
Kunststoff der Kunststoffborsten vorteilhaft, wenn beim 
Anschmelzen der Vorspriinge und/oder der Borsten in Ori- 35 
entierungsrichtung der Borsten mit dem Heiz- oder 
Schmelzwerkzeug gleichzeitig ein Druck ausgeiibt wird. 
Dariiber hinaus wird durch diesen Druck auch eine gute 
Warmeiibertragung erzielt, so daB die plastisch werdende 
Kunststoffmasse dem Druck ausweicht und sich dadurch 40 
auch quer zur Orientierung der Borsten verfomit. 

Vor allem in den Fallen, in denen die anzuschmelzenden 
Borstenenden die mit einer Hinterschneidung und einem 
Kopf oder dergleichen Verbreitcrung verschcncn Vor- 
spriinge zunachst uberragen, ergibt sich eine besonders gute 45 
und feste Verankerung, weil der Kunststoff der Borsten dann 
diese Kopfe oder dergleichen Verbreiterungen an den Vor- 
sprungen der Halteplatte umschlieBt und so zu einer Befesti- 
gung in alien Richtungen beitragt. Bei ausreichender Lange 
des Uberstandes der Borsten vor ihrem Verschmelzen kann 50 
sogar erreicht werden, daB die Borsten oberhalb der Kopfe 
oder Verbreiterungen der Vorspriinge auch mitcinandcr ver- 
schmolzen werden, was zu einem besonders stabilen Ver- 
bund mit einer Halteplatte fuhrt, auch wenn diese aus einem 
anderen Werkstoff als die Borsten besteht, so daB eine derar- 55 
tige Burste hohen Belastungen gewachsen ist. 

Es kann aber auch vor allem fur auswechselbare Borsten- 
telder ausreichen, wenn nur der Zwischenraum zwischen ei- 
nem Kopf Oder einer Verbreitcrung des jeweiligen Vor- 
sprunges und der Oberseite der Halteplatte mit dem Kunst- 60 
stoff der Borsten ausgefullt wird, sodafi entsprechend weni- 
ger Werkstoff bendtigt wird. 

Bei all diesen Varianten der erfindungsgemaBen Verfah- 
rensweise wird jedenfalls eine absolute Dichtigkeit und 
Haltbarkeit zwischen den Borsten und der Halteplatte er- 65 
reicht. 

Die eingangs erwahnte Vorrichtung ist zur Losung der 
Aufgabe dadurch gekennzeichnet, daB sie wenigstens ein 



Heizelenient zum Anschmelzen der an der Oberseite der 
Halteplatte befindlichen ober uberstehenden Enden der Bor- 
sten aufweist, daB eine Halterung oder Spann vorrichtung fiir 
die Halteplatte vorgesehen ist und daB eine Zustelleinrich- 
tung fur eine Relativbewegung zwischen Heizelement und 
Halterung fur die Halteplatte zum Durchfuhren einer An- 
preBbewegung vorgesehen ist. Somit kann die mit den zu- 
nachst unbefestigten Borsten versehene Halteplatte in den 
Bereich des Heizelementes gebracht werden, wo die an der 
Oberseite der Halteplatte iiberstehenden Borsten miteinan- 
der verschmolzen werden konnen, so daB sie zuvor dort an- 
geordneie Hinterschneidungen ausfiillen konnen, 

Besonders giinstig ist es, wenn wenigstens zwei Arbeits- 
stationen mit Heizelementen vorgesehen sind und in einer 
ersten Arbeitsstation wenigstens ein mit Vorspriingen ausge- 
stattetes Heizelement angeordnet ist, dessen Vorspriinge re- 
lativ zu den Vorspriingen der Halteplatte bewegbar und an 
deren Stimflachen anpreBbar sind, und wenn in der zweiten 
Arbeitsstation wenigstens ein weiteres Heizelement zum 
Beaufschlagen und Anschmelzen der iiberstehenden Bor- 
stenenden vorgesehen ist. Dies ermdglicht die schon er- 
wahnte Herstelking der Halteplatte und der Borsten aus un- 
terschiedlichen schmelzbaren oder stauchbaren Werkstoffen 
oder Kunststoffen, wobei in einer ersten Arbeitsstation ein 
Heizelement auf die Schmelztemperatur der Halteplatte ab- 
gestimmt sein kann, das auBerdem eine entsprechende 
Formgebung hat, urn die an der Halteplatte vorgesehenen 
Vorsprunge in geeigneter Weise zur Bildung von Kopfen, 
Uberstanden oder Verbreiterungen anschmelzen und/oder 
anstauchen zu konnen. Dabei kann das Heizelement dieser 
ersten Arbeitsstation so gestaltet sein, daB es die schon an 
der Halteplatte uberstehenden Enden der Borsten nicht be- 
riihrt und nicht beeintrachtigt. Diese konnen dann in der 
zweiten Arbeitsstation angeschmolzen werden, so daB sie 
die zuvor gebildeten Hinterschneidungen ausfullen und/ 
oder die Kopfe oder Verbreiterungen umschlieBen konnen. 

Ein durch das vorbeschriebene Verfahren und/oder mit 
der vorbeschriebenen Vorrichtung hergestelltes erfindungs- 
gemaBes Borstenfeld mit einer Halteplatte und dieser gegen- 
iiber vorstehenden Buscheln von Borsten aus Kunststoff fur 
eine Biirste ist ertindungsgemaB dadurch gekennzeichnet, 
daB die Halteplatte auf ihrer den uberstehenden Borsten ab- 
gewandten Oberseite abstehende Vorsprunge mit Hinter- 
schneidungen und diese bildenden Verbreiterungen sowie 
darunter befindlichen Querschnittsverminderungen auf- 
weist, und daB die durch che Halteplatte hindurchgreifenden 
Halteenden der Kunststoffborsten im Bereich der Hinter- 
schneidungen derart miteinander verschmolzen sind, daB 
der verschmolzene Teil der Borstenbiischel die Hinter- 
schneidungen ganz Oder teilweise und die Zwischenraume 
zwischen den Borsten und zwischen den Borsten und den 
Randem der Lochungen ausfiillt. Somit wird gleichzeitig 
FormschluB zwischen den Borsten oder Borstenbiischeln 
und der Halteplatte und Dichtigkeit am Durchtritt der Bor- 
sten durch die Halteplatte bewirkt. 

Die angeschmolzenen Enden der Buschel von Kunststoff- 
borsten konnen die mit Hinterschneidungen und Verbreite- 
rungen versehenen Vorspriinge im Bereich der Hinter- 
schneidungen und Vorsprunge umschlieBen und die Verbrei- 
terungen konnen in den verschmolzenen Teil der Borstenbii- 
schel eingebettet sein. Dies ergibt eine besonders innige 
Verbindung der Borsten mit der Halteplatte, obwohi deren 
Werkstofte nicht miteinander verschmolzen werden. Somit 
kann die Halteplatte sogar aus Metall gefonnt, gestanzt oder 
eventuell auch gespritzt sein. 

Besonders guter FormschluB ergibt sich bei dem erfin- 
dungsgemaBen Borstenfeld, wenn der verschmolzene Teil 
der Borstenbuschel die mit Verbreiterungen und Hinter- 
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schneidungen versehenen Vorspriinge an der Oberseite der 
Halteplaite iiberragi iind wenn der verschniolzene Bereich 
eines Borstenbiischels mil dem oder den verschniolzenen 
Bereichcn des oder der Nachbarbiischel ebentalls ver- 
schmolzen ist. Die verschmolzenen Borstenbuschel ergeben 5 
dadurch praktisch eine parallel zu der Halteplatte verlaufen- 
der zusammenhangender Bereich aus dem Kunslstoff der 
Borsten, der sogar zu einem plattenfonnigen Gebilde wer- 
den kann, wenn geniigend uberstehender Werkstoff der Bor- 
sten zum gegenseitigen Verschmelzen zur Verfugung steht. lO 

Ein Borstenfeld mit einer Halteplatte aus Metall oder 
Blech mit Lochungen zur Aufnahme der Biischel oder Bun- 
del von Borsten kann erfindungsgemaB dadurch gekenn- 
zeichnet sein, daB die Lochungen von der Seite her, auf wel- 
cher die Borsten mit ihren Arbeitsenden uberstehen, einge- 15 
driickt und durchgestoBen sind und daB die dadurch auf der 
Oberseite der Halteplatte geformten Lochungsrander Hin- 
terschneidungen zum Aufnehmen der Schmelze der ange- 
schmolzenen Kunststoffborsten bilden und ganz oder teil- 
weise von dieser Schmelze unischlossen sind. Auch in die- 20 
seni Falle werden also die iiberstehenden Borslenenden ver- 
schmolzen und bilden mit den moglicherweise gezackten, 
gezahnten und gebogenen Randern der Ix>chungen der Me- 
tallplatte in erstarrtem Zustand eine teste Verbindung bei 
gleichzeitiger Abdichtung iin Lochungsbereich. 25 

Die Abdichtung hat dabei bei alien vorerwahnten AusfUh- 
rungsbeispielen nicht nur den Vorteil, das Eindringen von 
Feuchtigkeit beim spateren Gebrauch zu unterbinden, son- 
dem ennoglicht auch ein nachtragliches Umspritzen auch 
mit hohem Spritzdruck, ohne daB bei einer solchen weiteren 30 
Fertigung SpritzguBmasse durch das Burstenelement hin- 
durchflieBen kann. 

Nachfolgend ist ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung 
anhand der Zeichnung naher beschrieben, wobei hinsicht- 
lich der an einer Halteplatte vorgesehenen und zur Bildung 35 
von Hinterschneidungen dienenden Vorspriinge unter- 
schiedliche Ausfiihrungsformen dargestellt sind, ohne daB 
die Erfindung auf diese gezeigten Ausfiihrungsbeispiele be- 
schrankl sein soil. Es zeigt in zum Teil schematisierter Dar- 
stellung: 

Fig. I eine Draufsicht der Oberseite einer Halteplatte mit 
Lochungen und auf dieser Oberseite hochstehenden Vor- 
sprungen unterschiedlicher geometrischer Fomien, wobei in 
GebrauchsstcUung in die Lochungen cingcfuhrtc und erfin- 
dungsgemaBbefestigte Borsten mit ihren Arbeitsenden un- 4S 
terhalb der Zeichnungsebene zu Hegen kommen. 

Fig, 2 einen Langsschnitt der Halteplatte mit Lochungen 
und Vorspriingen gemaB Fig. 1, 

Fig. 3 in stark schematisierter Darstellung eine Arbeits- 
station mil einem Heizelement, welches Vorsprunge hat, um 50 
die an der Halteplatte befindlichen Vorsprunge zwischen 
den Lochungen zu beaufschlagcn, bcvor das Heizelement 
wirksam ist. 

Fig- 4 einen Schnitt durch eine Halteplatte init Borsten 
nach der Beaufschlagung mit dem Heizelement gemaB Fig. 55 
3, das heiBt nach dem Bilden von Kopfen oder Verbreiterun- 
gen an den zwischen den Lochungen befindlichen Vorspriin- 
gen, wobei die Querschnittsabmessungen dieser Vorsprunge 
kleiner als die Abstande der Lochungen im Bereich des je- 
weiligen Vorsprunges sind, 60 

Fig. 5 in stark schematisierter Darstellung eine zweite Ar- 
beitsstation mit einem weiteren Heizelement zur Beauf- 
schlagung der an der Halteplatte zunachst im Bereich der 
Vorspriinge uberstehenden Borslenenden wirksam wird, 
wobei der mit diesem Heizelement durchzufuhrende An- 65 
schmelzprozeB an den uberstehenden Borslenenden bereits 
beendei und die Borslenenden derart initeinander ver- 
schmolzen sind, daB sie die zuvor gebildeten Hinterschnei- 
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dungen der Vorspriinge ausfiillen sowie 

Fig. 6 eine der Fig. 5 enisprechende Darstellung, bei wel- 
cher die zu verschmelzenden Borslenenden derari weit uher- 
stehen beziehungsweise so viei KunstslotY umfassen, daB sie 
in miteinander verschmolzenem Zustand die Kopfe oder 
Verbreiterungen und Hinterschneidungen der Vorsprunge in 
sich aufnehmen und umschlieBen und auch zusiitzlich noch 
miteinander verschmolzen sind, 

Eine im ganzen mit 1 bezeichnete Halteplatte weist Lo- 
chungen 2 auf, in welche gemaB den Fig, 3 bis 6 Biischel 3 
von Kunststoffborsten 4 eingefuhrt werden konnen, um da- 
durch Borstenfelder 5 fur Bursten zu bilden, die in den Fig. 
5 und 6 jeweils in einem Teilschnitt angedeutet sind. Nach 
der Fertigstellung sind gemaB den Fig, 5 und 6 die den 
freien Arbeitsenden 6 der Borsten 4 abgewandten Enden 7, 
die gemaB Fig. 4 zunachst noch unabhangig voneinander 
sind, dann verschmolzen und in noch zu beschreibender 
Weise an der Halteplatte 1 festgelegt. 

Die Halteplatte 1 hat auf ihrer den freien Arbeitsenden 7 
der Borsten 4 abgewandten Oberseite 8, auf welche man bei 
Fig. 1 blickt, Vorspriinge 9, die durch ein noch zu beschrei- 
bendes Verfahren mit Hinterschneidungen 10 versehen wer- 
den konnen, wobei vor allem Fig. 3 zunachst die Ausgangs- 
fonn der Vorsprunge 9 und Fig. 4 dann die Vorsprunge 9 mit 
den Hinterschneidungen 10 schematisiert zeigt. 

Die Halteplatte 1 mit den Lochungen 2 kann zum Beispiel 
aus Kunststoff, gegebenenfalls auch aus Metall, im Spritz- 
gieB verfahren hergestellt werden. An Zwischenstegen 2a 
oder Zwischenraumen zwischen den Lochungen 2, welche 
Zwischenstege 2a einfach dadurch entstehen, daB die Lo- 
chungen 2 mit Abstand zueinander angeordnet werden, kon- 
nen gemaB den Fig. 1 bis 6 auf der Ober- oder Ruckseiie 8 
die Vorsprunge 9 angefonnt sein, wobei gemaB Fig. 1 diese 
Vorsprunge 9 unterschiedlichste Querschnittsformen haben 
konnen, wobei in Fig. 1 derartige unterschiedliche Quer- 
schnittsformen dargestellt sind, normalerweise eine solche 
Halteplatte 1 aber jeweils gleichartige oder ubereinstim- 
inende Vorsprunge 9 haben wird. Es ist aber auch denkbar 
und moglich, unterschiedliche Bereiche der Oberseite 8 der 
Halteplatte 1 mit unterschiedlichen Vorspriingen 9 zu verse- 
hen. 

So erkennt man in Fig. 1 , daB diese Vorspriinge 9 stiftar- 
tig, leistenformig, im Querschnitt kreuztormig oder mehrek- 
kig oder auch richtormig ausgebildet sein konnen, wobei ein 
derartiger Ring nicht nur kreisrund, sondern seinerseits auch 
mehreckig gestaitet sein kann. Dabei erkennt man vor allem 
in Fig. 3, daB die Querschnittsabmessung dieser Vorsprunge 
9 zumindest bereichs weise geringer als der an dieser S telle 
befindliche Abstand der Lochungen 2 ist, das heiBt die Vor- 
spriinge 9 weichen in ihrer Ausdehnung zumindest in man- 
chen Bereichen gegentiber den Zwischenstegen 2a etwas zu- 
riick. 

Zum Herstellen der Borstenfelder 5 gemaB Fig. 5 und 6 
fur Bursten, bevorzugt fiir Zahnbiirsten, werden also nach 
der Herstellung der Halteplatte 1 Biischel 3 von solchen 
Kunststoffborsten 4 in die Lochungen 2 eingefuhrt, wobei 
auf der einen Seite der groBere Abschnitt der Borsten 4 mit 
den Arbeitsenden 6 angeordnet wird, wahrend an der Ober- 
seite 8 die demgegeniiber entgegengesetzten Enden 7 gemaB 
Fig. 3 und 4 zunachst iiberstehen und in den Bereich der 
Vorsprunge 9 ragen oder im Ausfuhrungsbeispiel sogar dar- 
iiber vorstehen. 

Um die Borsten 4 mit der Halteplatte 1 test zu verbinden 
und gleichzeitig abzudichten, werden zunachst gemaB Fig. 3 
die Vorsprunge 9 erhitzt und dann in erwarratem und plasti- 
schem Zustand angestaucht, so daB sie von ihrer in Fig. 3 
links dargestellten Fonngebung ausgehend mil einem an ih- 
rem Ende angeformten, ihren Querschnitt tibertreffenden 
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Kopf Oder einer Verbreiterung 11 oder dergleichen in Quer- 
richtung orientiertem Uberstand versehen werden. Man er- 
kennt vor allein in Fig. 4 deutlich, daB sich dadurch zwi- 
schen der unniittelbar auf der Hdhe der Lochungen 2 befind- 
lichen Oberseite 8 der Halteplatte 1 und diesen Verbreite- 5 
rungen 11 die schon erwahnte angestrebte Hi n terse hneidung 
10 gebildet wird, Dabei ist diese Hinterschneidung nicht nur 
zwischen der Verbreiterung 11 und dein Vorsprung 9 vorge- 
sehen, was unter Umstanden schon ausreichen konnte, weil 
dadurch die Borsten 4 nach ihrer Verschmelzung in einer lO 
Richtung fomischlussig festgelegt werden, die von ihren 
Arbeitsenden 6 zu ihren abgewandten und verschmolzenen 
Enden 7 gerichtet ist, sondern die Hinterschneidung 10 ist 
auch gegeniiber der Ausgangsstelle dieser Vorspriinge 9 ge- 
bildet, weil die Vorspriinge 9 mit geringerer Abmessung als 15 
der in Fig. 3 und 4 sichtbare Abstand der einander benach- 
barten Lochungen 2 der Halteplatte 1 gewahit ist. Dadurch 
werden die Hinterschneidungen 10 praktisch zu Einschnii- 
rungen, die die verschmolzenen Kunstsloffborsten 4 in Zug- 
und in Druckxichtung fomischliissig festlegen und auBer- 20 
dem abdichten konnen. 

Diese Ausbildung der Halteplatte 1 ermogiicht es, sie mit 
ihren Vorspriingen 9 aus einem anderen Kunststoff als die 
Kunststoffborsten 4 herzustellen, vorzugsweise aus einein 
Kunststoff, der eine hohere Schmelztemperatur als der 25 
Kunststoff der Kunststoffborsten 4 hat. MiiBten die Kunst- 
stotfborsten 4 mit der Halteplatte 1 durch gegenseitiges Ver- 
schmelzen verbunden werden, miiBten die Kunststoffe iiber- 
einstimmen oder jedenfalls ubereinstimmende Schnielz- 
Oder Erweichungstemperaturen haben. Dies kann durch die 
Verwendung von Vorsprungen 9 mit Hinterschneidungen 10 
in der schon erwahnten Weise vermieden werden. 

Die in den Fig. 3 bis 6 angedeutete Verfahrens weise zum 
Herstellen von Borstenfeldem 5 verlauft foigendermafien: 

Zunachst ist die Halteplatte 1 beispie Is weise durch Spriiz- 
gieBen herzustellen, wobei sie an der Oberseite 8 mit den 
Vorsprungen 9 versehen wird. 

Dabei kann gleichzeitig auf dieser Oberseite 8 noch ein 
Zapfen 13 vorgesehen werden, falls namlich die Halteplatte 



gegen sind die Uberstande der Kunststotfborsten 4 so groB, 
daB nicht nur die Zwischenraume zwischen den Hinter- 
schneidungen 10 ausgefullt werden, sondern die Borsten 4 
auch noch oberhalb dieser Vorspriinge 9 und oberhalb der 
Verbreiterungen 11 miteinander verschmolzen werden und 
praktisch parallel zur Oberseite 8 einen Zusammenhang 
oder ein zusammenhangendes Gebilde ergeben, was zu ei- 
ner noch groBeren Festigkeit und besseren Dichtigkeit fuhrt. 
In diesem Fall der Fig. 6 sind dann praktisch die Verbreite- 
rungen 11 in den Kunststoff eingebettet, der beim An- 
schnielzen und Verschtiielzen der Kunststotfborsten 4 ver- 
fliissigt oder plastifiziert und gestaucht wird. 

Es sei noch erwahnt, daB beim Anschmelzen oder Plasti- 
fizieren der Vorspriinge 9 und/oder der Borsten 4 in Orien- 
tierungsrichtung der Borsten 4 mit einem jeweiligen Heiz- 
oder Schmelzwerkzeug 14 oder 15 ein Druck ausgeiibt wird, 
um den weichwerdenden Kunststoff gleichzeitig quer zu 
den Vorsprungen 9 beziehungsweise quer zu den Borsten 4 
zu verdrangen. 

Fig. 3 bis 6 zeigt gleichzeitig schematisiert zumindest ei- 
nen Teil der Vorrichtung zum Herstellen von Borstenfeldem 
5, wobei vor allem die schon erwahnten Heizelemente oder 
Heizwerkzeuge 14 und 15 zu sehen sind. Dazu kommt even- 
tuell noch eine Halterung oder Spann vorrichtung fUr die mit 
den Borsten 4 bestuckten Halteplatten 1 und eine Zustellein- 
richtung tiir die Relativbewegung zwischen deni jeweiligen 
Heizelement oder -werkzeug 14 oder 15 und der Halteplatte 
I bzw. ihrer Halterung oder Spannvorrichtung, um die Vor- 
spriinge 9 und in einem weiteren Arbeitsschritt die liberste- 
henden Enden 7 der Borsten 4 nut den Heizelementen oder - 
werkzeugen 14 und 15 in Beriihrung zu bringen und die An- 
preB- Oder Druckbewegung zur Stauchung und Verschmel- 
zung durchfiihren zu konnen. 

Dabei ergibt sich aus den Fig. 3, 5 und 6, daB zwei Ar- 
35 beitsstationen vorgesehen sind, namlich eine Arbeitssiation 
mit Heizelementen 14 und eine mit Heizelementen 15, wo- 
bei die erste Arbeitsstation geniaB Fig, 3 mit einem Heizele- 
ment 14 versehen ist, das mit Vorspriingen 14a ausgestattet 
ist, die relativ zu den Vorspriingen 9 der Halteplatte I be- 



30 



1 mit den mit ihr verbundenen Borsten 4 spater als auswech- 40 wegbar und an deren Stirnflachen anpreBbar sind, also zwi- 
selbares Borstenfeld beispiels weise gemafi DE-Patent 196 " 
00 767 gestaltet und benutzt werden soil. 

Danach werden die Borsten 4 in die Lochungen 2 der Hal- 
teplatte 1 cingcbracht und cingefuUt, beispiels weise gcmaB 
europaischem Patent 0 405 204 oder auch in einer beliebi- 
gen anderen Weise. Sie nehmen dann die in Fig. 3 darge- 
stelite Lage ein, ragen also mit ihrer groBeren Lange und ih- 
ren Arbeitsenden 6 aus der Halteplatte 1 heraus und stehen 
gleichzeitig iiber deren Oberseite 8 liber. 

Dann werden die an der Oberseite 8 der Halteplatte 1 
iiberstehenden Vorspriinge 9 durch Hitzeeinwirkung plastifi- 
ziert oder angeschniolzen und gestaucht, so daB die Hinter- 
schneidungen 10 entstehen, wie es der Vergleich der Fig. 3 
und 4 verdeutlicht. In Fig. 3 sind die Vorspriinge 9 noch un- 
verandert, in Fig. 4 aber so angestaucht, daB Hinterschnei- 
dungen 10 gebildet sind. 

AnschUeBend werden die Halteenden 7 der Borsten 4 in 
dem Bereich der Vorspriinge 9 und der Hinterschneidungen 
10 angeschmolzen und verschmolzen, so daB sie gemaB Fig, 
5 oder 6 nicht nur zwischen ihnen selbst befindliche kleine 
Zwischenraume und Abstande, sondern vor allem auch die 
Hinterschneidungen 10 ausfiillen und dadurch in ihrer axia- 
len Richtung fomischliissig festgelegt werden. 

Dabei zeigen die Fig. 5 und 6 zwei unterschiedUche Mog- 
lichkeiten. In Fig. 5 ist der ursprungliche Uberstand der Bor- 
sten 4 mit ihren zu verse h me Izenden Enden 7 so gewahit, 
daB gerade etwa das Niveau zwischen den Vorsprungen 9 
und ihren Verbreiterungen 11 ausgefullt wird. In Fig. 6 hin- 
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schen die Enden 7 der Borsten 4 eingreifen konnen, ohne 
diese zu beaufschlagen. 

In einer zweiten Arbeitsstation ist gemaB Fig. 5 und 6 we- 
nigstcns ein weitcrcs Heizelement oder -werkzeug 15 zum 
Beaufschlagen und Anschmelzen der iiberstehenden Bor- 
stenenden 7 vorgesehen. Fig. 3 zeigt dabei die Anordnung 
vor Betatigung des Heizwerkzeuges 14, wahrend in Fig. 4 
das Ergebnis der Beaufschlagung der Halteplatte 1 und ihrer 
Vorsprunge 9 durch die Vorsprunge 14a des Heizelementes 
14 dargestellt ist, das heiBt in diesem Falle sind die Vor- 
spriinge 9 mit einer Verbreiterung 11 und dadurch auch einer 
Hinterschneidung 10 versehen. 

Fig. 5 und 6 zeigen jeweils das Ergebnis der Bearbeitung 
in der zweiten Arbeitsstation mit Hilfe des Heizelementes 
Oder Heizwerkzeuges 15, wobei die uberstehenden Borsten- 
enden 7 jeweils miteinander verschmolzen sind, so daB sie 
die Hinterschneidungen 10 ausfiillen (Fig. 5) oder zusiitz- 
lich sogar die Verbreiterungen 11 in sich aufnehmen, so daB 
diese in den Kunststoff der Borsten 4 eingebettet sind (Fig. 
6). 

Somit zeigen die Fig. 5 und 6 schlieBlich auch, wenn auch 
nur teilweise, weil abgeschnitten, die fertigen Borstenfelder 
5 mit der Halteplatte 1 und dieser gegeniiber vorstehenden 
Biischeln 3 von Borsten 4 aus Kunststoff, welche Borsten- 
felder 5 mit dem eigentUchen Burstenkorper umspritzt wer- 
den konnen oder aber, wie schon erwahnt, als Wechselkopfe 
in Burstenkorper eingefugt werden konnen. Die Halteplatte 
1 hat dabei auf ihrer den iiberstehenden Borsten 4 abge- 
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wancllen Oberseite 8 die schon mehrfach erwahnten abste- 
henden Vorspriinge 9 niit Hinlerschneidungen 10 und diese 
bildenden Verbreiterungen 11 sowie daainter befindlichen 
Querschnittsvermindeaingen, welche Querschnittsvemiin- 
derungen iin Ausfiihrungsbeispiel gleichzeitig die Hinler- 
schneidungen 10 sind. Die durch die Halteplatie 1 dabei hin- 
durchgreifenden Halteenden 7 der Kunststoffborsten 4 sind 
im Bereich der Hinterschneidungen 10 derart niiteinander 
verschinolzen, daB der verschmolzene Tail der Borstenbu- 
schel 3 die Hinterschneidungen 10 ganz oder teilweise und 
die Zwischenraunfie zwischen den Borsien 4 und zwischen 
den Borsten 4 und den Randem der Lochungen 2 ausfullt, so 
daB cine Dichtigkeit gegen Feuchtigkeit oder auch gegen ei- 
nen Kunststoff erreicht wird, falls das Borstenfeld 5 an- 
schlieBend mil einem aus Kunslstotf bestehenden Biirsten- 
korper umspritzt wird, 

Beide Austiihrungsbeispiele des Borstenfeldes 5 (Fig. 5 
einerseits und Fig. 6 andererseits) haben also gemeinsaiii, 
daB die verschmolzenen Borstenenden 7 mit entsprechend 
hinterschniltenen Vorspriingen 9 vernietet sind, wobei aber 
beim Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 6 noch hinzu kommU 
daB die angeschmolzenen Enden 7 der Biischel 3 von Kunst- 
stoffborsten 4 die mit Hinterschneidungen 10 und Verbreite- 
rungen 11 versehenen Vorspriinge 9 nicht nur iin Bereich der 
Hinterschneidungen (wie beim Ausfuhrungsbeispiel nach 
Fig. 5), sondern auch itn Bereich der Vorsprunge 9 und der 
Verbreiterungen 11 umschlieBen, so daB die Verbreiterungen 
11 in den verschmolzenen Teil der BorstenbuscheL 3 einge- 
bettet sind. Dabei uberragt der verschmolzene Teil der Bor- 
stenbuschel 3 die mit Verbreiterungen 11 und Hinterschnei- 
dungen 10 versehenen Vorsprunge 9 an der Oberseite 8 der 
Halteplatte 1 und der verschmolzene Bereich eines Borsten- 
biischels 3 ist gieichzeitig auch mit dem oder den ver- 
schmolzenen Bereichen des oder der Nachbarbuschel eben- 
falls verschmolzen, so daB sich oberhalb der Verbreiterun- 
gen 10 eine durchgehende Schicht aus dem Kunststoff er- 
gibt, aus welchem die Kunststoffborsten 4 bestehen und wo- 
mit diese einstuckig verbunden sind. Eine entsprechend te- 
ste und dichie Verbindung ergibt sich trotz der Fertigung der 
Halteplatte 1 und der Borsten 4 aus unterschiedlichen Werk- 
stoffen. 

Es sei an dieser Stelle erwahnt, daB die Halteplatte 1 auch 
aus Metall bestehen konnte, beispielsweise aus einer Blech- 
platinc, die ausgcstanzt wird und bci welcher Lochungen 2 
durchgestoBen werden, so daB sich die Lochungsrander an 
der Oberseite dieser Halteplatte 1 nach oben verfoniien und 
dort von vomeherein Hinterschneidungen bilden. die beim 
Anschmelzen der uberslehenden Kunststoffborsten 4 um- 
schlossen werden konnen, so daB auch dann eine feste und 
dichte Verbindung zwischen Halteplatte 1 und Borsten 4 ge- 
schaffen wird, die ein nachu-agliches Umspritzen mit einem 
Biirstenkorper ermoglicht und auch keinc Flussigkeit hin- 
durchtreten laBt, wenn es sich um eine Zahnbiirste handelt. 

Das Borstenfeld 5 fur Bursten mit einer Halteplatte 1, 
diese durchsetzenden Lochungen 2 und durch diese Lochun- 
gen 2 gefuhrten Kunststoffborsten 4 wird dadurch herge- 
stellt, daB die Halteplatte 1 auf deren den freien Arbeitsen- 
den 6 der Borsten 4 abgewandter Oberseite 8 mit Vorspriin- 
gen 9 mit Hinlerschneidungen 10 oder Einziehungen oder 
dergleichen versehen wird, daB die Borsten 4 in diese Lo- 
chungen 2 mit einem in den Bereich der Hinterschneidun- 
gen 10 ragenden Uberstand eingefiihrt werden, daB die Bor- 
sten 4 im Bereich der Hinterschneidungen 10 derart erhitzt 
werden, daB eine die Hinterschneidungen ganz oder teil- 
weise ausfullende Schmelze oder plastische Masse aus dem 
Kunststoff der Borsten 4 entsteht, und dafi durch die danach 
erstarrende Masse aus Kunststoff der Borsten FormschluB 
zwischen den Borsten 4 oder Borstenbiischeln 3 und den 



Hinterschneidungen 10 und somitder Halteplatte 1 gebildet 
wird. Gieichzeitig kann durch diesen Anschmelzvorgang 
eine hohe oder absolute Dichtigkeit im Bereich der Enden 7 
der Borsten 4 und zumindest im Nachbarbereich der Ober- 
5 seite 8 oder auch noch innerhalb der Lochungen 2 der Halte- 
platte 1 erzielt werden. 

Patentanspriiche 
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1. Verfahren zum Herstellen von Borsienfeldem (5) 
fiir Bursten, wobei Buschel (3) von Kunststoffborsten 
(4) in Lochungen (2) einer Halteplatte (i) eingefiihrt 
und die ihren spateren freien Arbeitsenden (6) abge- 
wandten Enden (7) niiteinander verschmolzen und da- 
durch an der Halteplatte (1) festgelegt werden, da- 
durch gekennzeichnet daB an der Halteplatte (1) auf 
deren den freien Arbeitsenden (6) der Borsten (4) abge- 
wandter Oberseite (8) Vorsprunge (9) mit Hinter- 
schneidungen (10) gebildet werden, daB danach die 
Borsten (4) in diese Lochungen (2) init einem in den 
Bereich der Hinterschneidungen (10) ragenden Uber- 
stand eingefiihrt werden, daB die Borsten (4) im Be- 
reich der Hinterschneidungen (10) derart erhitzt wer- 
den, daB eine die Hinterschneidungen ganz oder teil- 
weise ausfullende Schmelze und/oder plastische Masse 
aus dem Kunststoff der Borsten (4) entsteht, und daB 
durch die danach erstarrende Masse aus dem Kunst- 
stoff der Borsten (4) FormschluB zwischen den Borsten 
(4) oder Borstenbiischeln (3) und den Hinterschneidun- 
gen (10) der Halteplatte (I) gebildet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch L dadurch gekennzeich- 
net, daB eine Halteplatte (1) mit Lochungen (2) fiir die 
Borstenbiischel ini SpritzgieB verfahren hergestellt 
wird, wobei an Zwischenstege (2a) und Zwischen- 
raume zwischen den Lochungen (2) auf der Ober- oder 
Ruckseite (8) Vorspriinge (9), insbesondere stiftartige, 
leistenfonnige, im Querschnitt kreuzformige und/oder 
mehreckige und/oder ringformige. zum Beispiels kreis- 
ringformige oder niehreckig-ringformige Vorspriinge 
(9) angeformt und diese Vorsprunge (9) anschlieBend, 
insbesondere unter Warmeeinwirkung, angestaucht 
werden, so daB an ihrem der Halteplatte (1) abgewand- 
ten Ende ein ihren Querschnitt ubertreffender Kopf, 
cine Vcrbreitcrung (11) oder dergleichen Uberstand ge- 
bildet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Querschnitt der Vorspriinge (9) zu- 
mindest bereichsweise mit geringerer Abmessung als 
der Abstand der Lochungen (2) der Halteplatte (1) ge- 
wahlt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnct, daS die Halteplatte (1) mit ihren 
Vorspriingen (9) aus einem Kunststoff, der eine hohere 
Schmelztemperatur als der Kunststoff der Kunststoff- 
borsten (4) hat, gespritzt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
nct, daB die Halteplatte aus Metali oder Melallblech ge- 
fertigt, zum Beispiel ausgestanzt wird, und daB von der 
Seite, auf welcher die Borsten in Gebrauchsstellung 
uberstehen, die Lochungen derart eingedriickt werden, 
daB die Lochungsrander an der Oberseite uberstehen 
und zumindest bereichsweise von der jeweiligen Lo- 
chung, eine Hinterschneidung bildend, wegweisen. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Borstenbiischel (4) zu- 
nachst in die Lochungen (2) der Halteplatte (1) einge- 
bracht und eingefUllt werden, daB dann die an der 
Oberseite (8) der Halteplatte (1) iiberstehenden Vor- 
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spriinge (9) durch Hirzeeinwirkung angeschmolzen 
und/oder gestaucht und danach die iiber die Oberseite 
der Halteplatte und die angestauchten Vorspriinge 
uberstehenden oder zumindest bis in den Bereich die- 
ser Vorspriinge (9) ragenden Halteenden (7) der Bor- 5 
sten (4) angeschmolzen werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB beim Anschmelzen der Vor- 
spriinge (9) und/oder der Borsten (4) in Orientierungs- 
richtung der Borsten (4) mil dem Heiz- oder Schmelz- 10 
werkzeug (14, 15) gleichzeitig ein Druck ausgeubt 
wird. 

8. Vorrichtung zum Hers telle n von Borstenfeidem (5) 
fiir Biirsten mit einer Halteplatte (1) und dieser gegen- 
uber vorstehenden Buscheln (3) von Kunststoffborsten 15 
(4), dadurch gekennzeichnet, daB sie wenigstens ein 
Heizelement (14, 15) zum Anschmelzen der an der 
Oberseite (8) der Halteplatte (1) befindlichen oder 
Uberstehenden Enden der Borsten (4) aufweist, daB 
eine Halterung oder Spannvorrichtung fur die Halte- 20 
platten (1) vorgesehen ist und daB eine Zustelleinrich- 
tung fiir eine Reiativbewegung zwischen Heizelement 
(14, 15) und Halterung fur die Halteplatte (1) zum 
Durchfiihren einer AnpreBbewegung vorgesehen ist. 

9. Vonrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB wenigstens zwei Arbeitsstationen mit 
Heizelementen (14, 15) vorgesehen sind und in einer 
ersten Arbeitsstation wenigstens ein mit Vorspriingen 
ausgestattetes Heizelement (14) angeordnet ist, dessen 
Vorspriinge (14a) relativ zu den Vorsprungen (9) der 30 
Halteplatte (1) bewegbar und an deren Stimflachen an- 
preBbar sind, und daB in der zweiten Arbeitsstation we- 
nigstens ein weiteres Heizelement (15) zum Beauf- 
schlagen und Anschmelzen der uberstehenden Bor- 
stenenden (7) vorgesehen ist. 35 

10. Borstenfeld (5) mit einer Halteplatte (1) und dieser 
gegeniiber vorstehenden Buscheln (3) von Borsten (4) 
aus Kunststoff fiir eine Biirste, hergestellt gemaB dem 
Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 
bis 7 und/oder mittels der Vorrichtung nach Anspruch 8 40 
oder 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Halteplatte (1) 
auf ihrer den uberstehenden Borsten (4) abgewandten 
Oberseite (8) abstehende Vorspriinge (9) mit Hinter- 
schncidungen (10) und diese bildendcn Verbrciterun- 
gen (11) sowie darunter befindlichen Querschnittsver- 45 
minderungen aufweist und daB die durch die Halte- 
platte (1) hindurchgreifenden Halteenden (7) der 
KunststoftT?orsten (4) im Bereich der Hinterschneidun- 
gen (10) derart miteinander verschmolzen sind, daB der 
verschmolzene Tell der Borstenbuschel (3) die Hinter- 50 
schneidungen (10) ganz oder teilweise und die Zwi- 
schenraume zwischen den Borsten (4) und zwischen 
den Borsten (4) und den Riindern der Lochungen (2) 
ausfiillt. 

11. Borstenfeld nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB die angeschmolzenen Enden (7) der Bu- 
schel (3) von Kunststoffborsten (4) die mit Hinter- 
schneidungen (10) und Verbreiterungen (11) versehe- 
nen Vorspriinge (9) im Bereich der Hinterschneidungen 
(10) und Vorspriinge (9) umschlieBen und die Verbrei- 60 
terungen (11) in den verse hmolzenen Teil der Borsten- 
biischel (3) eingebettet sind. 

12. Borstenfeld nach Anspruch 10 oder 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB der verschmolzene Teil der Bor- 
stenbuschel (3) die mit Verbreiterungen (11) und Hin- 65 
terschneidungen (10) versehenen Vorspriinge (9) an der 
Oberseite (8) der Halteplatte (1) uberragt und daB der 
verschmolzene Bereich eines Borstenbiischels (3) mit 




256 A 1 

12 

dem Oder den verse hmolzenen Bereichen des oder der 
Nachbarbiischel ebenfalls verschmolzen ist. 
13. Borstenfeld mit einer Halteplatte (1) aus Melall 
Oder Blech mit Lochungen (2) zur Aufnahme der Bu- 
schel (3) Oder Bundel von Borsten (4), hergestellt nach 
einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7 oder mit- 
tels der Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Lochungen (2) von der Seite 
her, auf welcher die Borsten (4) mit ihren Arbeitsenden 
(7) iiberstehen, eingedruckt und durchgestoBen sind 
und daB die dadurch auf die Oberseite- (8) der Halte- 
platte (1) gefonnten Lochungsrander Hinterschneidun- 
gen zum Aufnehmen der Schmelze der angeschmolze- 
nen Kunststoffborsten (4) bilden und ganz oder teil- 
weise von dieser Schmelze umschlossen sind. 
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